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ВСТУП 
 

Український ринок праці зазнає значних трансформацій через ком-

бінацію внутрішніх та зовнішніх факторів, зокрема під впливом війни, 

масштабних міграційних процесів, демографічних втрат, руйнування 

інфраструктури, а також глобальних чинників цифровізації та зростан-

ня конкуренції за висококваліфіковані кадри. Такі обставини зумовлю-

ють пошук нових підходів до забезпечення зайнятості, посилюють по-

требу в гнучкості трудових відносин, стимулюють розвиток інновацій-

них моделей роботи та формують сучасні підходи до ефективного ви-

користання трудових ресурсів. 

Трудові ресурси за своєю соціально-економічною природою є од-

ним із видів ресурсів економіки, головним чинником економічного роз-

витку та мають складну структуру. Оцінювання людських ресурсів яв-

ляє собою комплексне науково-дослідницьке та управлінське завдання, 

яке дозволяє зіставляти соціально-трудові та матеріальні параметри 

суспільного виробництва, виявляти сильні та слабкі місця у людському 

розвитку з метою прийняття ефективних та своєчасних рішень щодо 

покращення ситуації з урахуванням напрямів трансформації економіки. 

Актуальність цього завдання істотно зростає в умовах цифрової транс-

формації економіки, в якій продуктивність та якість життя тісно 

пов’язані з параметрами розвитку людських ресурсів [1]. 

Ключовим інструментом підвищення ефективності трудових ресу-

рсів виступає нормування праці, оскільки воно встановлює обґрунтова-

ні норми витрат праці, оптимізує співвідношення «витрати-результат», 

дозволяє раціонально використовувати робочий час, визначати необ-

хідну чисельність персоналу, знижувати собівартість продукції та під-

вищувати загальну конкурентоспроможність підприємства шляхом ви-

явлення непродуктивних витрат і впровадження кращих методів праці. 

Нормування праці перетворює трудові ресурси з простої кількості пра-

цівників на керований і оптимізований ресурс, що безпосередньо впли-

ває на економічну стійкість та конкурентоспроможність підприємства.  

Час – це найдорожчий ресурс сьогодення, який потребує детально-

го та ретельного контролю у використанні, раціональному плануванні 

та його економії на всіх етапах людського життя. Для підприємства ро-

бочий час є ресурсом, який підлягає аналізу, обліку та раціоналізації. 

Правильне ведення обліку робочого часу та його раціоналізація є за-

вданням нормування праці, яке покликане збільшити ефективність ви-

користання усіх трудових ресурсів підприємства. У сучасних умовах 

нових технологій та мобільності робочої сили виникає проблема впро-
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вадження новітніх методів аналізу та раціоналізації робочого часу, як 

працівників, так і керівників. Адже час є основним вимірником праці 

від якого залежать витрати на оплату праці та реалізація управлінських 

рішень [2]. Удосконалення нормування праці забезпечує також підви-

щення ефективності виробничих і трудових процесів. Методи вивчення 

витрат робочого часу, вживані в нормуванні, дозволяють виявляти не-

доліки в організації виробництва та використанні резервів, з тим щоб 

надалі розробити заходи по оптимізації використання робочого часу та 

раціоналізації виконання трудових операцій.  

Молокопереробна галузь є стратегічно важливою для економіки, 

оскільки створює робочі місця, забезпечує продовольчу безпеку, 

експортний потенціал та сприяє розвитку сільського господарства, пе-

ретворюючи сировину (молоко) на високоцінні продукти з вищою рин-

ковою вартістю, що стимулює економічне зростання. Впровадження 

ресурсозберігаючих заходів на підприємствах молочної галузі України 

дуже актуальне та економічно вигідне, оскільки забезпечує економію 

усіх видів ресурсів, у тому числі й живої праці, нормування якої необ-

хідне для усіх форм господарювання. 

Дослідження інноваційних досягнень сприяє розвитку сучасних 

економічних систем норм і нормативів витрат праці з урахуванням ме-

тодичних та методологічних напрацювань у цій сфері. А їх розроблення 

і впровадження в умовах молокопереробних підприємств створює пе-

редумови підвищення ефективності управління виробництвом, раціо-

нального використання персоналу, досягнення максимального впливу 

на кінцеві результати діяльності. 
 

Збірник підготували: 

фахівці НДІ Украгропромпродуктивність В. М. Івченко, О. С. Зірнзак, 

А. Л. Солошонок, О. М. Полонська.  

фахівці філій: «Дніпроагропромпродуктивність» – І. В. Маслова, 

«Кропивницькийагропромпродуктивність» – Н. І. Нерубайська, Е. Н. Си-

монян, «Полтавагропромпродуктивність» – Г. В. Ільїна, «Харківагроп-

ромпродуктивність» – Д. М. Табачник, «Київагропромпродуктивність» – 

О. М. Роскокоха. 
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ЗАГАЛЬНА ЧАСТИНА 

 

З метою створення сучасної економічної системи 

норм і нормативів проводяться наукові дослідження на 

підприємствах харчової промисловості та формуються 

науково-практичні видання для тієї чи іншої галузі, у 

томі числі й для підприємств з виробництва молочних 

продуктів. 

Представлене науково-практичне видання (збірник 

норм і нормативів трудових витрат у 

молокопереробному виробництві) призначене для 

використання при нормуванні праці на всіх стадіях у 

виробництві молочних продуктів та проведенні аналізів 

з технохімічного контролю. Він вміщує норми часу та 

продуктивності для різних цехів і дільниць. 

В основу розробки збірника покладено: державні 

стандарти, затверджені технології виконання робіт, дані 

фотохронометражних спостережень; розрахунки норм і 

нормативів, дані про кількість і технічні характеристики 

устаткування та розподіл зон обслуговування, сучасні 

форми і методи організації праці, умови праці, які 

відповідають правилам техніки безпеки та виробничої 

санітарії. 

Розряди робіт відповідають діючому Довіднику ква-

ліфікаційних характеристик професій працівників молоч-

ної промисловості (вип. 8) [3]. Найменування професій 

наведені відповідно до Державного класифікатора профе-

сій (ДК 003 : 2010) [4]. При внесенні змін до цих до-

відників відповідно змінюються і найменування професій 

робітників, зазначених у збірнику. 

Збірник розроблено відповідно до етапів процесу 

нормування, узагальнених вченими-економістами [5] і 

наведеними нижче. 

Перший етап. Визначення систем і підсистем норму-

вання праці та збирання вихідних даних; вивчення існуючих 

методичних і нормативних матеріалів, даних про аналіз ви-
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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. 

Другий етап. Розробка макета збірника, проведення 

хронометражних, фотохронометражних спостережень, 

фотографій робочого дня, експериментальних та інших 

дослідницьких робіт; первинна обробка зібраних 

матеріалів.  

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, 

визначення регіональних потреб згідно із 
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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 

акумулює всю науково-дослідну роботу з поліпшення 

обгрунтованості норм на тривалий період часу. Галузеві 

збірники норм і нормативів витрат праці постійно вдоско-

налюються згідно з інноваційними досягненнями у сфері 

виробництва молочних продуктів. 

Терміни, використані у цьому збірнику, встановлені 

відповідно до ДСТУ 2212:2003 “Молочна промисловість. 

Виробництво молока та молочних продуктів. Терміни та 

визначення понять” [6]; ДСТУ 4324:2004 “Молочна 

промисловість. Виробництво молочних консервів. Тер-

міни та визначення понять”[7]; ДСТУ 4420:2005 “Мо-

лочна промисловість. Виробництво сиру. Терміни та 

визначення понять”[8]; ДСТУ 4422:2005 “Молочна 

промисловість. Виробництво масла. Терміни та 

визначення понять” [9]. 
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РОЗДІЛ 1. ОСНОВНІ МЕТОДИЧНІ ПОЛОЖЕННЯ 

 

Система нормування виступає одним із засобів на-

уково обґрунтованого визначення потрібної кількості пер-

соналу, ліквідації прихованого безробіття, яке нині дуже 

поширене в усіх галузях. Лише глибоке обґрунтування 

особливостей галузі, повне врахування специфічних умов 

праці, її фізичного й розумового компонентів дозволяють 

ефективно організувати трудовий процес, створити умови 

для забезпечення стійкої працездатності та високої про-

дуктивності праці. Останнє об’єктивно забезпечить зни-

ження трудомісткості та економію витрат [10, 11]. 

Молокопереробне підприємство – складний техноло-
гічний комплекс, який потребує ретельного аналізу мно-
жини трудових процесів для ефективного нормування 
витрат живої праці в усіх цехах і дільницях. 

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 тільки в тому, щоб 

фіксувати час, відображати усталені умови і способи 

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

критичну оцінку через норми часу і запропонувати раці-

ональніші способи виконання робіт. 

Найвживанішим об’єктом нормування є трудова 

діяльність людини щодо здійснення виробничого процесу. 

Виробничий процес – це сукупність взаємопов'язаних дій 

людей, засобів праці та природи, потрібних для виго-

товлення продукції. Основними елементами виробничого 

процесу слугують процес праці як свідома діяльність 

людини, предмети та засоби праці.  

Залежно від технічного оснащення виробництва, змісту 

трудового процесу, а, відповідно, і залежно від виду та 

ступеня участі працівника, виробничі процеси поділяються 



 10 

на ручні, машинно-ручні, машинні, автоматизовані та 

апаратурні. 
 

Нормування праці на ручних  
і машинно-ручних роботах 

 

Часом ручної роботи вважається період виконання 
роботи без застосування машин і механізмів. 

Час машинно-ручної роботи − період, протягом якого 
робота виконується машинами за безпосередньої участі 
робітника або робітником за допомогою ручних меха-
нізмів. 

У механізованому й автоматизованому виробництві 
значну частку становить спостереження за роботою ма-
шини або апарата та їх регулювання. Час спостереження за 
роботою устаткування може бути активним і пасивним. 

Норма часу на ручні, машинно-ручні і машинні роботи 
складається з таких категорій витрат робочого часу: 

 

      ,                  (1.1) 

 

де То – основний час; Тд – допоміжний час; Тобс  – час 
обслуговування робочого місця; Тпз – підготовчо-
заключний час; Тпт  – час неусувних перерв, передбачених 
технологією й організацією виробничого процесу; Твоп – 
час на відпочинок та особисті потреби. 

Норму часу розраховують за формулою: 
 

                                (1.2) 

 

де tоп – оперативний час; пз, обс, від, пт – час перерв у 

роботі, зумовлених виконанням підготовчо-заключної ро-

боти, технічним обслуговуванням, відпочинком робітни-

ків, час неусувних перерв, передбачених технологією й 

організацією виробничого процесу, % від оперативного 

часу. 

Норму продуктивності за зміну обчислюють за фор-

мулою: 

вопптпзобслдо ТТТТTTT +++++=

),
100

1( птвідобспз

опч tН
 +++

+=
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                                ,               (1.3) 

де Нп – норма продуктивності; Тр – тривалість періоду 

часу, на який встановлюється норма продуктивності 

(зміна, година); Ч – чисельність робітників, що беруть участь 

у виконанні одиниці роботи; Нч  – норма часу, люд.-год, люд.-

хв. 

Для розрахунку норм продуктивності (Нп) на ручні та 

машинно-ручні роботи використовують формули: 

 

  Нп = 
( )

оп

птвопобспззм

t

ТТТТТ +++−
                     (1.4) 

або 

    Нп = 
( )
( )

,
100:1 оп

птоспобспззм

tК

ТТТТТ

+

+++−
               (1.5) 

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; tоп – 

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

відпочинок, % від оперативного часу.  

Оперативний час на одиницю продукції (tоп) визнача-

ють за формулою:  

tоп = ,
Q

Топ
  

(1.6) 

де Топ – фактичний оперативний час, Q – кількість 

виготовленої продукції (обсяг робіт) в одиницях виміру 

норми продуктивності. 

Норму часу (Нч ) визначають за формулою: 

Нч = ,
п

зм

Н

ЧТ 
 

(1.7) 

де Ч – чисельність працівників, що виконують певну 

роботу. 

ч

р

п
Н

ЧТ
Н


=
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Приклад. Розрахувати норми часу та виробітку на 
процес приготування шоколадної глазурі для морозива у 
резервуарі для розтоплення місткістю 150 л. 

 
За даними фотохронометражних спостережень час 

основної роботи – 137,44 хв, допоміжної – 31,39 хв, під-
готовчо-заключної роботи – 9 хв; час на обслуговування 
робочого місця – 54,83 хв; на особисті потреби та від-
починок – 8,33 хв; час перерв, передбачених технологією 
та організацією виробничого процесу, дорівнює нулю.  

Середній обсяг виготовленої глазурі – 0,398 т 
Далі визначаємо tоп – оперативний час на одиницю 

продукції. 

𝑡оп =
(137,44 + 31,39)

0,398
= 424,2хв т.⁄  

 
αпз = 9 хв : 424,2 хв ×100% = 2,12% 

αобс = 54,83 хв : 424,2 хв × 100% = 12,93% 

αосп = 8,33 хв : 424,2 хв × 100% = 1,96% 

 

Норма часу становить:  

 

Нч = 424,2 (1 +
2,12 + 12,93 + 1,96

100
) = 496,36 люд. − хв т,⁄  

або 8,27 люд.-год/т. 

Норма виробітку (Нв) = 
480×1

8,27
= 0,967 т за зміну. 

 
Нормування праці на машинних роботах 

 

Норми часу і продуктивності на роботи, що виконую-

ться на машинах і механізмах, залежать від продуктивності 

машин. 

Для визначення норм витрат праці спочатку роз-

раховують норму продуктивності машин (Нпм) при дотри-

манні установленого режиму обробки (тиск, температура, 

вологість), використання місткості тощо. 

Технічну годинну продуктивність лінії безперервної 

дії визначають за формулою: 
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,                              (1.8) 

 
де А – теоретична продуктивність машини в період її 

машинної або циклічної роботи за годину; Ккч – коефіцієнт 

корисного часу роботи устаткування; Кн – коефіцієнт, що 

враховує неповне використання технічних можливостей 

устаткування. 

  ,                             (1.9) 

 
де Тм – машинний час, хв; Тзм – тривалість періоду часу, на 

який встановлюється норма (робочий час зміни), год. 
 

,               (1.10) 

 

де Тпз, Тобс, Твід – час перерв у роботі, зумовлених вико-

нанням підготовчо-заключної роботи, технічним обслуго-

вуванням та відпочинком робітників. 

Коефіцієнт, що враховує неповне використання тех-

нічних можливостей устаткування (Кн), визначають за 

формулою: 
 

     ,                            (1.11) 

де Аф – фактична продуктивність; Ап – паспортна продук-

тивність. 

Приклад. Розрахувати норми виробітку і часу на 

процес  розфасування згущеного молока 8,5%-ної жирн. в 

пакети «Дой-Пак» масою по 280 г ADM-40 продуктив-

ністю 40 шт./хв. 

За даними проведених спостережень витрати часу на 

підготовчо-заключні роботи – 78 хв.; обслуговування робо-

чого місця – 26 хв.; відпочинок та особисті потреби – 11 хв. 

Час роботи устаткування (машинний час) становить: 

 

нкчпм ККАН =

зм

м
кч

Т

Т
К =

відобспззмм ТТТТТ −−−=

п

ф

н
А

А
К =
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Тм  = 480 – (78 + 26 + 11) = 365 хв. 

 

Коефіцієнт корисного часу автомата (Ккч): 

 

Ккч =
Тм

Тзм

=
365 хв

480 хв
= 0,76. 

Коефіцієнт (Кн), який враховує використання устат-

кування за потужністю, в цьому прикладі дорівнює 1 і 

розраховується за формулою: 

 

Кн =
Аф

Ап

=
32 шт./хв

40 шт./хв
= 0,8. 

 

Таким чином, норма виробітку становитиме: 

 

Нвир = 480 х 40 х 0,76 х 0,8 = 11674 шт. або 3,27 т 
 

Якщо устаткування обслуговує один робітник, то 

норма часу дорівнює: 

 

Нчасу  =
Ч × Тзм

Нвир..
=

8 × 1

3,27
= 2,45 люд. −год 

 

Нормування праці на автоматичних 

і напівавтоматичних потокових лініях 
 

До автоматичних і напівавтоматичних ліній, що ши-

роко застосовуються на підприємствах молочної промис-

ловості, належать лінія для виробництва морозива-льоду 

“POLO-4” продуктивністю 5500 шт./год, лінія для вироб-

ництва тортів із морозива “TORTIKA” продуктивністю 

400–1000 шт./год, лінія для розливання молочної продукції 

у ПЕТ-пляшки XGF-14-12-5 продуктивністю 2600 

пляшок/год, автоматична мийна станція TEWES BIS тощо. 

Автоматичні та напівавтоматичні лінії обслуговує 

бригада робітників. 

Нормування праці робітників з обслуговування авто-

матичної лінії проводиться на підставі таких положень: 
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− раціональні режими роботи устаткування, що 

входить до складу автоматичної лінії; 

− раціональна організація обслуговування, яка сприяє 

запобіганню нерегламентованих перерв у роботі ус-

таткування і мінімально можливі регламентовані перерви. 

При нормуванні праці на автоматичних і напівавто-

матичних лініях можуть бути встановлені норми продук-

тивності лінії, яка водночас є нормою виробітку обслу-

говуючих її робітників, норми часу і норми обслуго-

вування. Норми продуктивності машини і норми часу 

встановлюють на лімітуюче устаткування, що входить до 

складу лінії. При цьому повинен бути вибраний найраці-

ональніший режим роботи цього устаткування. Режим 

роботи решти устаткування встановлюють виходячи з 

часу, витраченого на виготовлення продукції на лімітую-

чому устаткуванні. Таким чином досягається синхроні-

зація автоматичної лінії. 

Норму продуктивності лінії визначають за формулою 

(1.8). Для лінії циклічної дії теоретична продуктивність (А) 

розраховується за формулою: 
 

,              (1.12) 

де Тр – час, на який установлюється норма (якщо на 
годину, то Тр = 60 хв); tц – час одного циклу роботи лінії в 
тих же одиницях, в яких виражено Тр; q – обсяг продукції 
за один цикл часу. 

Коефіцієнт корисного часу роботи лінії визначають за 
формулою (1.9), де Тм = Тц – час циклічної роботи 
протягом зміни. 

Якщо лінія безперервної дії, то А обчислюють за 
формулою:  

,
                             (1.13) 

 
де qм – продуктивність лінії на одиницю часу автома-
тичної роботи. 

ц

р

t

qТ
А


=

мр qТА =



 16 

Норму часу автоматичної лінії на одиницю продукції 
розраховують за формулою: 

 

 .                              (1.14) 

 

Приклад. Розливання молока дитячого вітаміні-

зованого 2 %-ї жирності у поліетиленові пакети масою 0.4 

кг на лінії Indeks 6 продуктивністю 6000 пак./год. 

Фактична продуктивність лінії становить у даному 

випадку 5000 пакетів за годину, відповідно за зміну – 40 тис. 

пакетів або 16 тонн. Лінію обслуговують 6 осіб. 

За даними фотохронометражних спостережень витрати 

часу на підготовчо-заключні роботи – 21,3 %, на 

обслуговування робочого місця – 5,6 %, на відпочинок та 

особисті потреби – 2,6 %. 

 

К = 1 + (
21,3 + 5,6 + 2,6

100
) = 1,30. 

 

Нвир = А × Тзм × Ккч × Кн. 

 

Ккч =
Тм

Тзм
=

335,7хв.

480,0хв.
= 0,7. 

 

Кн =
Афакт

Апасп

=×
5000 шт./год.

6000 шт./год.
= 0,83. 

 

Нвир. = 8 × 6000 × 0,7 × 0,83 = 27888 шт. або 11,16 т. 

 

Норма часу становить: 

 

Н ч =
6 × 8

11,16
= 4,30 люд. −год. 

Перед встановленням норми обслуговування необхід-

но визначити і чітко розмежувати функції обслугову-

ючого персоналу. Один із кваліфікованих робітників по-

пм

р

нм
Н

Т
Т =
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винен керувати роботою всіх інших робітників, тобто су-

міщати функції бригадира. 

При визначенні функцій налагоджувальників реко-

мендується враховувати можливість суміщення професій. 

Наприклад, залежно від завантаження налагоджуваль-

ника, він може суміщати роботу слюсаря й електромон-

тера з виконання дрібного ремонту. 

До функцій налагоджувальника устаткування у ви-

робництві харчової продукції належать: 

− налагодження і підналагодження устаткування лінії 

(установлення і заміна деталей та пристосувань, перевірка 

якості їх роботи); 

− підготовка інструменту, пристосувань та іншого 

оснащення; 

− спостереження за роботою лінії, перевірка якості 

продукції, що виготовляється; 

− дрібний ремонт та інші роботи за наявності су-

міщення професій; 

− організаційне обслуговування робочого місця, 

включаючи приймання і здавання зміни; 

− у налагоджувальника-бригадира − керівництво ро-

ботою обслуговуючого персоналу. 

До функцій оператора лінії у виробництві харчової 

продукції належать: 

− виконання допоміжних робіт з обслуговування лі-

нії, включаючи керування; 

− організаційне обслуговування лінії (чищення, зма-

щування устаткування тощо); 

− огляд готової продукції;  

− спостереження за роботою лінії. 

Викладений перелік функцій може уточнюватися на мі-

сцях. 

Норми обслуговування автоматичних ліній установ-

люють на основі нормативів часу на виконання допоміж-них 

робіт та інших функцій, нормативів часу на від-починок та 

особисті потреби, а також матеріалів фото-графії робочого 

часу обслуговуючого персоналу. Дані фотографій 
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використовують для визначення витрат часу на роботи і для 

розробки нормативів, а також для уточ-нення функцій 

обслуговуючого персоналу, в цьому випад-ку − для 

визначення витрат часу налагоджувальників на виконання 

випадкових робіт і дрібного ремонту устатку-вання. 

Число автоматичних ліній, що обслуговуються одним 

налагоджувальником або оператором (норма обслуговування 

− Но), може бути визначене за формулою: 
 

,                      (1.15) 

 

де Тз − час зайнятості налагоджувальника або оператора 

протягом зміни на всіх роботах з обслуговування однієї 

автоматичної лінії, включаючи активне спостереження. 

Якщо розрахункова норма обслуговування станови-

тиме менше одиниці, то один налагоджувальник не всти-

гатиме обслуговувати автоматичну лінію. Тоді чисель-

ність налагоджувальників, які обслуговують одну лінію, 

дорівнюватиме: 
 

оН
Ч

1
=  .                                  (1.16) 

 

За такими ж формулами визначають і норми обслуго-

вування операторів. Якщо час зайнятості оператора впро-

довж зміни буде незначним, розглядається доцільність 

суміщення функцій оператора з функціями налагоджу-

вальника. 

 

Нормування праці на апаратурних процесах 

 

При апаратурних процесах під впливом теплової, хі-

мічної, механічної або електричної енергії відбувається 

зміна властивостей хімічного складу або агрегатного стану 

предмета праці, обробленого на спеціальному устаткуванні 

(апаратах). 

з

вопзм
о

Т

ТТ
Н

−
=
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Методи встановлення тих або інших норм витрат праці 

залежать від характеру технологічного процесу. 

За характером перебігу апаратурні процеси поділяють на 

безперервні і періодичні. До перших належать процеси, що 

виконуються безперервно, оскільки завантаження сировини і 

вивантаження готової продукції відбуваються паралельно з 

основним процесом. У перервних (періодичних) процесах 

завантаження сировини і вивантаження продукції 

здійснюється тільки при їх зупинці. Внаслідок цього 

періодичні процеси у часі поділяються на цикли. 

Безперервні процеси можуть бути потоковими. Потік 

являє собою систему послідовно пов`язаних апаратів, що 

виконують різні стадії технологічного процесу. На кінце-

вій стадії потоку випускається за рівні проміжки часу рівна 

кількість продукції. 

У молочній промисловості до апаратурних безперер-

вно-потокових процесів належать процеси теплової об-

робки молока і молочних продуктів у пастеризаційно-

охолоджувальних установках безперервної дії, виробниц-

тва згущеного і сухого молока у вакуум-випарних уста-

новках безперервної дії, виробництво вершкового масла 

безперервно-потоковим методом, механічної обробки 

молока і молочних продуктів − сепарування, гомогені-

зація, виробництво морозива на потокових лініях тощо. 
До апаратурних процесів періодичної дії належать 

процеси теплової обробки молока і молочних продуктів 
(підігрівання, пастеризація і стерилізація) в апаратах 
періодичної дії, виробництва згущеного молока у вакуум-
випарних установках і апаратах періодичної дії, приго-
тування сиропів, зневоднювання в центрифугах періодич-
ної дії тощо. 

Норми обслуговування установлюють виходячи з 
раціонального регламенту (графіка) роботи обслуговую-
чого персоналу з урахуванням наукової організації праці. 
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Розрахунок норм витрат праці в умовах  
неперервних апаратурних процесів 

 

Норма обслуговування апаратів для одного робітника 
(Но) визначається за формулою: 

 

сер

з

вопзм
о

Т

ТТ
Н

−
= ,                                    (1.17) 

 

де Тзм − час зміни, хв; Твоп − час на відпочинок, приймання 

їжі й особисті потреби, хв, 
сер

зТ  − середній час зайнятості 

апаратника на роботах з обслуговування одного апарата 
або однієї безперервно-потокової лінії протягом зміни, 
включаючи переходи і час обслуговування робочого місця, 
хв. 

Чисельний склад бригади (Ч), що обслуговує апарати, 
розраховують за формулою: 

 

оН

п
Ч = , (1.18) 

 
де n – кількість апаратів, яку повинна обслуговувати 

бригада. 
При обслуговуванні різнотипового устаткування, коли 

час зайнятості з обслуговування різних апаратів суттєво 
відрізняється, чисельний склад бригади визначається за фор-
мулою: 

 

вопзм

п

і

з

ТТ

Т

Ч
−

=

=1 , 

(1.19) 

 

де 
=

п

і

зТ
1

 – сумарний час зайнятості робітників 

обслуговуванням устаткування, закріпленого за бригадою, 

хв. 
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Сумарний час зайнятості розраховується на підставі 

норм часу на одиницю робіт з обслуговування і раціо-

нальних регламентів обслуговування. Разом із роботами з 

управління технологічним процесом цей час повинен 

включати активне спостереження, ведення записів у 

журналі та інші роботи з обслуговування устаткування. 
Норми часу на одиницю робіт з обслуговування 

визначаються на підставі відповідних міжгалузевих, галу-
зевих та інших більш прогресивних нормативних матері-
алів, а за їх відсутності – за результатами вивчення витрат 
робочого часу. У тих випадках, коли виробничі умови 
дозволяють здійснювати тимчасову підміну робітників 
всередині бригади впродовж зміни, її чисельність визна-
чається за формулою: 

 

зм

п

і

з

Т

Т

Ч

== 1 . 

(1.20) 

 

Після визначення необхідної чисельності бригадам 
встановлюються норми виробітку або нормовані завдання. 

Норми виробітку (Нв) застосовуються за відрядної 
оплати праці. Їх величина розраховується за формулою: 

 

Нв =
=

п

і

зТ
1

(Т – Тпі)  Ві                      (1.21) 

де Т – період, на який встановлюється норма, год; Тпі 
– час планового простою і-го апарата впродовж періоду Т; 
Ві – годинна продуктивність і-го апарата; n – кількість 
обслуговуваних апаратів. 

При погодинній формі оплати праці бригадам (або 
окремим робітникам) встановлюються нормовані завдан-
ня. Обсяг робіт на заданий період визначається за фор-
мулою 1.21. 

У процесах, де робітники справляють вплив на якість 
продукції, витрати матеріально-енергетичних ресурсів, у 
нормованих завданнях разом з об'ємними показниками 
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доцільно передбачати вимоги до якості продукції або по-
казники витрат матеріально-енергетичних ресурсів. 

Вимоги до якості продукції встановлюють виходячи з 
нормативно-технічної документації – стандартів, техно-
логічних регламентів тощо. 

Показники з витрат матеріально-енергетичних ресур-
сів встановлюються у вигляді: 

витратного коефіцієнта ресурсу на одиницю продук-
ції; 

величини втрат, викликаних неминучими відхилен-
нями технологічних параметрів від оптимальних значень 
їз розрахунку на одиницю продукції. Величина втрат може 
встановлюватись як по кожному виду ресурсу, спожива-
ного устаткуванням, закріпленим за бригадою (у цьому ви-
падку встановлюються декілька завдань у нату-ральному 
виразі), так і сумарно по всіх видах ресурсів (у цьому ви-
падку встановлюється одне завдання в грошово-му виразі). 

Завдання у вигляді витратного коефіцієнта встановлю-
ється у тих випадках, коли налагоджений облік витрат 
ресурсів і величина цих витрат залежить виключно від роботи 
даної бригади. 

При встановленні в нормованих завданнях показників 
витрат ресурсів наявність систематичного обліку їх вико-
ристання не обов’язкова – достатньо володіти контро-
льно-вимірювальними приладами або методами аналі-
тичного контролю, які дозволяють постійно реєструвати 
значення технологічних параметрів, які визначають ви-
трати матеріально-енергетичних ресурсів. 

 

Розрахунок норм витрат праці в умовах  
періодичних апаратурних процесів 

 

Норма обслуговування (Но) на періодичних апаратур-
них процесах визначається за формулою: 

сдзп

і

зц

п

і

ц

о КК

Т

Т

Н =





=

=

1

1 ,                          (1.22) 
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де
=

п

і

цТ
1

 – сума тривалості циклів обслуговуваного 

устаткування; 
=

п

і

зцТ
1

– сума часу зайнятості апаратника 

обслуговуванням устаткування в межах одного циклу; Кдз 

– коефіцієнт допустимої зайнятості оперативною роботою 

в межах циклу; Кс – коефіцієнт співпадіння зайнятості  

апаратника на одному устаткуванні із зупинкою іншого 

устаткування. 
Величина Кдз визначається, як і при багатоверстат-

ному обслуговуванні, на підставі психофізіологічних до-
сліджень, під час яких виходячи з умов праці на робочому 
місці встановлюються залежність величини Кдз від рівня 
стомлюваності робітника та максимально допустимої 
величини Кдз за умови, що рівень стомлюваності не пере-
вищує допустимих меж. 

Коефіцієнт співпадіння Кс використовується в розра-
хунках тільки у тих випадках, коли обслуговування ус-
таткування здійснюється не за маршрутом, передбаченим у 
відповідних графіках, а деякі перерви в роботі устаткування 
передбачені при розробці графіка у складі циклу обробки. В 
інших випадках цей коефіцієнт дорівнює одиниці.  

При визначенні норм обслуговування необхідно також 
враховувати зміни тривалості циклів обробки, пов’язаних з 
неповним використанням технічних можливостей устатку-
вання з виробничих причин (наприклад, при недозаван-
таженості устаткування через наявність лімітуючого устат-
кування на попередніх або наступних стадіях обробки). 

Норма виробітку або нормоване завдання з випуску 
продукції в періодичних процесах розраховується за фор-
мулою: 

 

В
Т

ТТ
Н

ц

пззм
п

і

в 
−

=
=1

,                          (1.23) 
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де Тпз – тривалість підготовчо-заключних робіт, робіт 
з обслуговування устаткування, не суміщених у часі з 
технологічним процесом, хв; В – випуск продукції за один 
процес-оборот (цикл), т (кг); Тц – тривалість процес-
обороту (циклу) і-го апарата; n – число апаратів. 

У випадку, якщо облік продукції технічно не мож-
ливий, як норму виробітку можна використовувати кіль-
кість процес-оборотів апаратів за зміну, яка розрахо-
вується за формулою: 

 

ц

пззм
п

і Т

ТТ
m

−
=

=1

max .                              (1.24) 

 
У періодичних процесах, як і в безперервних, у 

нормованих завданнях доцільно передбачати як кількісні 
показники випуску продукції, так і показники, що харак-
теризують якість виконуваних робіт і витрати матері-
ально-енергетичних ресурсів. 

При встановленні норми обслуговування в деяких ви-

падках необхідно враховувати умови, в яких працює такий 

цех. На практиці можуть бути два випадки короткочасних 

відхилень від нормативних умов: перший – чисельність 

робітників певної кваліфікації менша за передбачену планом; 

другий − відчувається нестача в устаткуванні. В першому 

випадку норма обслуговування може бути встановлена 

виходячи з більш повної зайнятості робітника, в другому – 

при мінімальних простоях устаткування. 

 
Нормування праці у виробничих лабораторіях 

 

Особливість визначення норм витрат праці на аналізи 

з технохімічного та мікробіологічного контролю полягає у 

тому, що в лабораторіях підприємств молочної промис-

ловості, де лаборанти щоденно виконують одну й ту ж ро-

боту, витрати часу, пов'язані з підготовкою роботи та її 

закінченням, включаються в час на обслуговування 

робочого місця. 



 25 

До обслуговування робочого місця належать витрати 

часу на підготовку лабораторного посуду, приладів, реак-

тивів для проведення аналізів, прибирання робочого міс-

ця, час на відбір вихідної проби, переходи поза межами 

робочого місця при відбиранні проб, ведення записів у 

журналах і документах, проведення паралельних аналізів. 

Час на обслуговування робочого місця, відпочинок і 

особисті потреби встановлюють у відсотках від оператив-

ного часу. 

До оперативного часу належать час на складання 

середньої проби, безпосереднє проведення аналізів і 

визначення його результатів, час на переходи в межах 

робочого місця, пов’язані з виконанням контрольних 

робіт. 

Норму часу розраховують за формулою: 

 

Нч = Ноп.ч. × (1 +  
К

100
)                        (1.25) 

 

де Ноп.ч  – оперативний час на проведення одного аналізу, хв;   

К – норматив часу, що враховує час на обслуговування 

робочого місця, відпочинок і особисті потреби, % від 

оперативного часу. 

Приклад. За даними спостережень, витрати опера-

тивного часу на аналіз із визначення хлорамфеніколу у 

молоці тест-смужками Charm ROSA становлять 7.46 хв. 

Норматив часу на обслуговування робочого місця, 

відпочинок та особисті потреби − 43 % від оперативного 

часу. 

Норма часу на один аналіз становить: 

 

Нч = 7,46 × (1 +  
43

100
) = 10,67 люд.-хв. 

 

 



 

 

2
6
 

РОЗДІЛ 2. НОРМИ ВИТРАТ ПРАЦІ У МОЛОКОПЕРЕРОБНОМУ ВИРОБНИЦТВІ 

 

2.1. Первинне обробляння молочної сировини 

Таблиця 2.1 

 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Очищання 

Очищання 

молока 

Сепаратор 

ОМ-1А про-

дуктивністю  

1000 л/год  

 

Підготовка устаткування до ро-

боти, перевірка чистоти і спра-

вності сепаратора, наповнення 

молоком, установка робочого 

режиму, спостереження за про-

цесом сепарування молока, про-

мивання сепаратора, прибиран-

ня робочего місця 

Сепара-

торник 

молока 

та молоч-

ної сиро-

вини, 

4-й розр. 

1 

 

 

 

 

т 1,30 6,17 
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Очищання 

молока  

Сепаратор 

Haus про-

дуктивністю 

5000 л/год 

Підготовка сепаратора до робо-

ти, перевірка чистоти і справ-

ності сепаратора, наповнення 

молоком, установка робочого 

режиму, спостереження за про-

цесом сепарування молока, про-

мивання сепаратора, прибиран-

ня робочого місця 

Сепара-

торник 

молока 

та молоч-

ної сиро-

вини,  

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 0,26 30,69 

Очищання 

сирної 

сироватки 

Сепаратор-

очисник 

«Polat Geo 

Engineering» 

продуктив-

ністю  

7500 л/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, перевірка чистоти і справ-

ності сепаратора-очисника, на-

повнення сирною сироваткою, 

установлення робочого режиму, 

спостереження за процесом 

очищання сирної сироватки, 

промивання сепаратора, приби-

рання робочого місця 

Те ж 1 

 

 

 

 

Те ж 0,16 48,50 
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Очищання 

молока  

Самоочи-

щувальна 

відцентрова 

бактофуга 

продук-

тивністю  

10000 л/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, перевірка чистоти і справ-

ності самоочищувальної відцен-

трової бактофуги, наповнення 

молоком, установлення  робо-

чого режиму, спостереження за 

процесом очищання молока, 

промивка самоочищувальної 

відцентрової бактофуги, приби-

рання робочого місця 

Сепара-

торник 

молока 

та молоч-

ної сиро-

вини,  

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 0,12 67,83 

Сепарування 

Сепаруван-

ня молока  

Сепаратор-

вершковід-

ділювач 

ОСЦП-1С  

продуктив-

ністю  

1000 л/год 

Підготовка сепаратора-вершко-

відділювача до роботи, переві-

рка чистоти і справності ус-

таткування, наповнення моло-

ком сепаратора, установка ро-

бочого режиму, спостереження 

за процесом сепарування  

Те ж 1 

 

 

 

 

Те ж 1,4 5,71 
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  молока, промивання сепарато-

ра-вершковідділювача, приби-

рання робочого місця 

     

Сепаруван-

ня вершків 

Сепаратор 

для високо-

жирних вер-

шків  Г9-

ОС2РПМ 

продуктив-

ністю 

3000 л/год 

Підготовка сепаратора до робо-

ти, перевірка чистоти і справ-

ності устаткування, наповнення 

сепаратора вершками, установ-

ка робочого режиму, спостере-

ження за процесом сепарування 

вершків, промивання сепарато-

ра, прибирання робочого місця 

Сепара-

торник 

молока 

та мо-

лочної 

сирови-

ни,  

4-й розр. 

1 

 

 

 

 

т 0,28 29,0 

Сепаруван-

ня молока   

Сепаратор-

вершковід-

ділювач 

HAUS 

MAXCREA

M 15 T про-

дуктивністю 

Підготовка сепаратора-вершко-

відділювача до роботи, пере-

вірка чистоти і справності сепа-

ратора-вершковідділювача, на-

повнення молоком, установлен-

ня робочого режиму, спостере-

ження за процесом сепарування  

Те ж 1 

 

 

 

 

Те ж 0,08 99,25 
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

 15000 л/год молока, промивання сепарато-

ра-вершковідділювача, приби-

рання робочого місця 

     

Сепаруван-

ня молока  

Сепаратор-

вершковід-

ділювач 

POLAT Ma-

chinery про-

дуктивністю 

10000 л/год 

Підготовка сепаратора до робо-

ти, перевірка чистоти і справ-

ності сепаратора, наповнення 

молоком, установка робочого 

режиму, спостереження за про-

цесом сепарування молока, 

промивання сепаратора, приби-

рання робочого місця 

Сепара-

торник 

молока 

та мо-

лочної 

сирови-

ни,  

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 0,12 67,50 

Гомогенізація 

Гомогенізація 

молока  

Гомогеніза-

тор Make 

Soavi B59 X 

68 P проду-

ктивністю 

1600 л/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, подача молока на гомо-

генізацію, спостереження за 

процесом гомогенізації, регу-

лювання параметрів процесу, 

направлення обробленого мо- 

Апарат-

ник па-

стериза-

ції та 

охолод-

ження 

1 

 

 

 

 

т 0,69 11,52 
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  лока за виробничим призначен-
ням, промивання гомогенізато-
ра, прибирання робочого місця 

молока,  

4-й розр. 

    

Гомогенізація 

молока 

Диспергатор 

ДР-5,5 АТ 

продуктив-

ністю  

5000 л/год 

 

Підготовка устаткування до ро-
боти, подача молока на гомо-
генізацію, спостереження за 
процесом гомогенізації, регу-
лювання параметрів процесу, 
направлення обробленого мо-
лока за виробничим призначен-
ням, промивання диспергатора, 
прибирання робочого місця 

Те ж 1 

 

 

 

 

т 0,23 34,5 

Те ж Гомогеніза-
тор  
ТЕК 3ГП 
продуктив-
ністю  
15000 л/год 

Підготовка устаткування до ро-
боти, подавання молока на го-
могенізацію, спостереження за 
процесом гомогенізації, регулю-
вання параметрів процесу, 
направлення обробленого моло-
ка за виробничим призначенням, 

« 1 

 

 

 

 

Те ж 0,07 108,0 



 

 

3
2
 

Продовження табл. 2.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 

  промивання гомогенізатора, 
прибирання робочого місця 

     

Гомогенізація 
молока 

Гомогеніза-
тор  
APV Schrе-
der продук-
тивністю 
8000 л/год  

Підготовка устаткування до ро-
боти, подавання молока на го-
могенізацію, спостереження за 
процесом гомогенізації, регу-
лювання параметрів процесу, 
направлення обробленого мо-
лока за виробничим призначен-
ням, промивання гомогенізато-
ра, прибирання робочого місця 

Апарат-
ник па-
стериза-

ції та 
охолод-
ження 

молока,  
4-й розр.  

1 
 
 
 
 

т 0,14 58,0 

Те ж Гомогеніза-
тор Tessa 
продуктив-
ністю  
500 л/год 

Підготовка устаткування до ро-
боти, подавання молока на го-
могенізацію, спостереження за 
процесом гомогенізації, регу-
лювання параметрів процесу, 
направлення обробленого мо-
лока за виробничим призначен-
ням, промивання гомогенізато-
ра, прибирання робочого місця 

Те ж 1 
 
 
 
 

Те ж 0,24 3,48 
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2.2. Теплове обробляння, виготовлення молока рідкого, вершків 

Таблиця 2.2 

 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виробницт-

во молока 

2,5%-ної 

жирн.  

Ємність ба-

лансова та 

ферментації, 

500 л; 

порційний 

пастериза-

тор-фермен-

татор,  

1000 л; 

гомогеніза-

тор TESSA  

Підготовка робочого місця та 

устаткування до роботи, прий-

мання, сепарування, нормаліза-

ція, нагрівання, гомогенізація, 

пастеризація, охолодження  мо-

лока, відбирання проб молока 

та визначення вмісту жиру, 

оформлення технологічних жу-

рналів, миття устаткування, 

прибирання робочого місця 

Апарат-

ник па-

стериза-

ції та 

охолод-

ження 

молока,   

4-й розр. 

1 т 7,733 1,035 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 8 

 HOMOGENI

ZER JJ,  

1000 л/год; 

сепаратор 

Cream sepa-

rator FJ 600, 

600 л/год 

      

Виробницт-

во напою 

молочного 

шоколадно-

го 2,5%-ної 

жирн.  

Ємність ба-

лансова та 

ферментації, 

500 л; 

порційний 

пастериза-

тор-фермен-

татор,  

1000 л; 

Гомогеніза-

тор TESSA  

Підготовка робочого місця та 

устаткування до роботи, прий-

мання, сепарування, нормаліза-

ція, нагрівання, гомогенізація, 

пастеризація, охолодження  мо-

лока, внесення цукру і базової 

суміші, гомогенізація та охоло-

дження молочного напою, від-

бирання проб молока та визна-

чення вмісту жиру, оформлення 

технологічних журналів, миття  

Апарат-

ник па-

стериза-

ції та 

охолод-

ження 

молока,   

4-й розр. 

1 т 8,885 0,90 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 8 

 HOMOGENI

ZER JJ,  

1000 л/год; 

сепаратор 

Cream sepa-

rator FJ 600,  

600 л/год 

устаткування, прибирання ро-

бочого місця 

     

Фасування 

напою мо-

лочного шо-

коладного 

2,5%-ної 

жирн. в пля-

шки по  

500 г  

Дозатор роз-

ливу гото-

вого проду-

кту М2 (ко-

мбі), про-

дуктивністю  

250-400 

шт./год 

 

Приготування розчину OXIN L 

101, піднесення і миття в дезін-

фікуючому розчині пляшок, 

підготовка дозатора до роботи, 

складання лінії подачі, встанов-

лення робочого режиму, проб-

ний пуск, регулювання, вручну 

встановлення під дозатор пля-

шок для наповнення напоєм та 

передача іншому працівнику 

для подальшого фасування, пе- 

Укла-

дальник-

паку-

вальник,   

3-й розр. 

1 т 9,911 0,807 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  ріодична перевірка ваги пля-

шок, ведення документації, ро-

збирання і миття дозатора, при-

бирання робочого місця 

     

Закривання 

пляшок 

кришками, 

маркування, 

укладання у 

ящики та 

транспорту-

вання в хо-

лодильну 

камеру  

Вручну,  

маркуваль-

ний прист-

рій 

За допомогою маркувального 

пристрою нанесення дати та 

номера партії на етикетку, під-

несення і миття в дезінфікую-

чому розчині OXIN L 101 пля-

шок та кришок, закривання на-

повненої пляшки кришкою вру-

чну, наклеювання самоклеючої 

етикетки на пляшку вручну та 

укладання у ящик (по 28 шт.), 

перенесення ящиків з фасова-

ним напоєм в холодильну каме-

ру, прибирання робочого місця 

Укла-

дальник-

паку-

вальник,   

3-й розр. 

1 т 20,71 0,386 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розливання 

молока сте-

рилізовано-

го 2,5%-ної 

жирн. в 

ПЕТ-пляш-

ки місткістю 

2,0 л 

Лінія XGF-

14-12-6 про-

дуктивністю 

2600 шт./год 

 

Підготовка робочого місця, ін-
вентаря і устаткування до робо-
ти, ввімкнення парогенератора 
для очищання промиваючої во-
ди, промивання і пропарювання 
лінії згідно вимог технології, 
підвезення кришок, заванта-
ження у бункер стерилізатора 
кришок, установлення темпера-
турного режиму, спостережен-
ня за процесом стерилізації, за-
правлення етикетувальної ма-
шини рулоном етикетувальної 
стрічки, установлення дати на 
маркувальному принтері, за-
правлення поліетиленовою плі-
вкою вузла групової упаковки, 
прогрівання, установлення ро-
бочого режиму, контроль про- 

Оператор 

лінії у 

вироб-

ництві 

харчової 

продук-

ції, 

4-й розр. 

3-й розр. 

 

 

 

 

 

 

 

2 

2 

т 1,4 23,3 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  ходження пляшок по транспор-
теру до триблоку (вузла одно-
часного промивання пляшок, 
розливання молока та закупо-
рювання пляшок), контроль ва-
ги пляшок, якості закупорю-
вання і чіткості маркування, за 
необхідності регулювання ро-
боти триблоку (кранів, марку-
вального та закупорювального 
пристроїв), спостереження за 
етикетуванням пляшок і про-
ходженням по транспортеру до 
вузла групової упаковки, від-
браковування неякісного упа-
кування, після закінчення ро-
боти миття і дезінфекція лінії 
згідно вимог технології, при-
бирання робочого місця 
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2.3. Виготовлення кисломолочних продуктів 

Таблиця 2.3 

 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготов-

лення кис-

ломолочних 

заквасок 

Стериліза-

тор  

ОЗУ-0,63 

Підготовка робочого місця та 

устаткування до роботи: відне-

сення в лабораторію бідончиків 

для закваски на аналіз проби 

заквасного матеріалу, набиран-

ня в бідончики молока для за-

квашування, охолодження, ак-

тивування закваски в колбі і 

заквашування молока для різ-

них видів кисломолочної про-

дукції, підготовка автоклава до  

Апарат-

ник ви-

робниц-

тва за-

квасок,  

4-й розр.  

1 т 1,255 6,37 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  роботи, встановлення бідон-

чиків в автоклав, водночас го-

товою закваскою заквашування 

кефіру, ряжанки, сметани, кон-

троль температури при охолод-

женні кисломолочних продук-

тів та спостереження за нагрі-

ванням автоклава, заповнення 

технологічного журналу та до-

кументації, в кінці зміни заква-

шування молока для виготов-

лення сиру кисломолочного, 

миття устаткування, прибиран-

ня робочого місця 

     

Виробницт-

во кефіру 

2,5%-ної 

жирн.  

Ємність ба-
лансова та 
ферментації, 
500 л; 

Підготовка робочого місця та 

устаткування до роботи, прий-

мання, сепарування, нормаліза-

ція, нагрівання, гомогенізація, 

Апарат-
ник па-
стериза-

ції та  

1 т 11,53  
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

 порційний 
пастериза-
тор-фермен-
татор,  
1000 л; 
гомогениза-
тор TESSA 
HOMOGENI
ZER JJ,  
1000 л/год; 
сепаратор 
Cream sepa-
rator FJ 600,  
600 л/год 

пастеризація, охолодження  мо-

лока, внесення культури, сква-

шування, вимішування до од-

норідної консистенції та охоло-

дження кефіру, відбирання 

проб молока та визначення вмі-

сту жиру, визначення рН про-

дукту, оформлення технологіч-

них журналів, миття устатку-

вання, прибирання робочого 

місця 

охолод-
ження 

молока,   
4-й розр. 

    

Фасування 

кефіру 

2,5%-ної 

жирн. в ПЕТ 

пляшки  

Резервуар 

(ємність ба-

лансова та 

ферментації, 

500 л) 

Приготування розчину OXIN L 

101, піднесення і миття в дезін-

фікуючому розчині пляшок., 

підготовка до роботи, піднесен-

ня ящиків з тарою до резервуа- 

Укла-

дальник-

паку-

вальник,  

3-й розр. 

1 т 6,589 1,214 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

місткістю 

0,9 кг  з ре-

зервуару 

через злив-

ний отвір 

 ра з кефіром, перевірка роботи 

зливного крана, вручну підне-

сення ПЕТ пляшки до зливного 

отвору, відкривання крана, на-

повнення пляшки кефіром та 

передача іншому працівнику 

для подальшого фасування, ве-

дення документації, розбирання 

і миття обладнання, прибиран-

ня робочого місця 

     

Закривання 

пляшок кри-

шками, мар-

кування, ук-

ладання у 

ящики та 

транспорту-

вання в хо- 

Вручну,  

маркувальн

ий пристрій 

За допомогою маркувального 

пристрою нанесення дати та 

номера партії на етикетку, під-

несення і миття в дезінфікую-

чому розчині OXIN L 101 кри-

шок, закривання наповненої 

пляшки кришкою вручну, пері-

одична перевірка ваги пляшок,  

Укла-

дальник-

паку-

вальник,   

3-й розр. 

1 т 10,904 0,734 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

лодильну 

камеру 

 наклеювання самоклеючої ети-
кетки на пляшку вручну та ук-
ладання у ящик (по 24 шт.), пе-
ренесення ящиків з фасованим 
кефіром у холодильну камеру, 
прибирання робочого місця 

     

Фасування 

йогурту-

смузі «Анти-

стрес» з 

манго 1,2%-

ної жирн.  

Автомат 

MILKPAK 

ESL  про-

дуктивністю  

2000 шт./год 

Підготовка автомата до роботи, 
заправлення стаканчиками, ус-
тановлення дати реалізації та 
робочого режиму, спостережен-
ня за фасуванням йогурту-сму-
зі, контроль ваги стаканчиків та 
якості нанесення дати, за необ-
хідності налагодження й регу-
лювання вузлів автомата, після 
закінчення роботи миття і дез-
інфекція автомата згідно з ви-
могами технології, прибирання 
робочого місця 

Оператор 

розфасу-

вально-

паку-

вального 

автомата,  

4-й розр. 

1 

 

т 3,72 2,15 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розливання, 

пакування  

вершків 

Лінія Tetra 

Pak TBA 19 

200S проду-

ктивністю 

7500 уп./год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, заправлення автомата па-

кувальним папером, регулю-

вання ваги, спостереження за 

процесом розливання та паку-

вання вершків з періодичною 

перевіркою герметичності й ва-

ги пакетів, чіткості маркування 

та вибраковування неякісної 

продукції, укладання в коробки 

з подальшим відправленням до 

складу, віднесення першого й 

останнього пакетів до лабора-

торії на перевірку, після закін-

чення роботи миття та дезінфе-

кція лінії згідно з вимогами те-

хнології, прибирання робочого 

місця  

Оператор 

розфасу-

вально-

паку-

вального 

автомата,  

4-й розр. 

1 т 0,823 9,712 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розливання 

кефіру в по-

ліетиленову 

плівку ма-

сою  910 г  

Автомат 

ЗОНД-ПАК-

2201 про-

дуктивністю  

25 шт./хв. 

Підготовка автомата до роботи, 
промивання і дезінфекція згідно 
вимог технології, заправлення 
плівкою, установлення дати за 
допомогою програмованого ко-
нтролера, установлення робочо-
го режиму; спостереження за 
процесом розливання з одночас-
ною стерилізацією плівки бак-
терицидною лампою, контроль 
параметрів процесу, укладання 
пакетів у ящики, контроль ваги 
пакетів, якості запаювання шва 
і чіткості нанесення маркуван-
ня, за потреби налагоджування 
автомата, по закінченню роботи 
миття і дезінфекція автомата 
згідно вимог технології, приби-
рання робочого місця 

Оператор 

автомата 

для роз-

ливання 

молочної 

продукції 

в пакети 

та плівку  

4-й розр. 

1 т 1,31 6,12 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розливання 

кефіру 

2,5%-ної 

жирн. в по-

ліетиленові 

пакети  

по 0,92 л 

Автомат 

«Філпек-

2500», про-

дуктивністю 

1800 кг/год 

Підготовка лінії до роботи: відк-
ривання крану подачі води і пари 
для проведення внутрішнього 
промивання лінії, заправлення ма-
ркувального пристрою фарбою, а 
магазину лінії пакувальним папе-
ром, приєднання молокопроводу, 
встановлення робочого режиму та 
відкривання крану подачі кефіру, 
спостереження за процесом розли-
вання і пакування кефіру, конт-
роль герметичності і ваги пакетів, 
чіткості маркування, вибракову-
вання неякісної продукції, після 
закінчення роботи розбирання ав-
томата, приєднання мийних труб 
для промивання і дезінфекції лінії 
згідно з вимогами технології, при-
бирання робочого місця 

Оператор 

автомата 

для роз-

ливання 

молочної 

продукції 

у пакети 

та плівку, 

4-й розр. 

1 т 0,789 10,138 
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Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розливання 

кефіру дитя-

чого з чор-

носливом 

2,8%-ної 

жирн. у 

ПЕТ-пляш-

ки  по 0,2 л 

Лінія Index 

6 продук-

тивністю  

6000 шт./год 

 

Підготовка лінії до роботи, 
миття і дезінфекція згідно з ви-
могами технології, заправлення 
етикетувальною плівкою, заго-
товками пляшок, заповнення 
фарбою маркувального при-
строю, установлення дати, здій-
снення пробного зливання, ус-
тановлення робочого режиму 
лінії, спостереження за проце-
сом розливання кефіру, конт-
роль параметрів процесу, ваги 
та якості маркування пляшок, 
регулювання руху транспорте- 
ра, за потребою налагоджуван-
ня вузлів лінії, після закінчення 
роботи миття і дезінфекція лінії 
згідно вимог технології, приби-
рання робочого місця 

Оператор 

лінії для 

розли-

вання 

молока і 

молочної 

продукції  

у пляш-

ки, 

4-й розр. 

6 т 8,3 5,3 
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2.4. Виготовлення вершкового масла 

Таблиця 2.4 

 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня вершко-

вого масла 

Маслоутво-

рювач ОМ -

3ТМ про-

дуктивністю  

800 кг/год 

Підготовка устаткування до ро-
боти, увімкнення, заповнення 
маслоутворювача вершками, 
спостереження за процесом об-
робки вершків, зливання сколо-
тин, заливання води в маслоут-
ворювач, промивання масла, 
зливання води, вимкнення мас-
лоутворювача, миття маслоут-
ворювача, прибирання робочо-
го місця 

Масло-

роб, 

4-й розр.   

1 

 

 

 

 

т 1,69 4,73 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня вершко-

вого масла 

 

Масловиго-

товлювач 

ММ-5 про-

дуктивністю  

1000 кг/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, увімкнення, заповнення 

масловиготовлювача вершками, 

спостереження за процесом об-

робки вершків, зливання сколо-

тин, заливання води в маслови-

готовлювач, промивання мас-

ла, зливання води, вимкнення 

масловиготовлювача, миття згі-

дно з вимогами технології, при-

бирання робочого місця 

Масло-

роб, 

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 1,38 5,82 

Те ж Маслоутво-

рювач «Тет-

ра Отіч» 

продук-

тивністю 

1000 кг/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, увімкнення, заповнення 

маслоутворювача вершками, 

спостереження за процесом об-

робки вершків, зливання сколо-

тини, заливання води в масло-

утворювач, промивання масла,  

Те ж 1 

 

 

 

 

Те ж 1,36 5,88 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  зливання води, вимкнення мас-

лоутворювача, миття згідно ви-

мог технології, прибирання ро-

бочого місця 

     

Гомогені-

зація блоків 

вершкового 

масла перед 

повторним 

пакуванням  

Гомогеніза-

тор Fasa 

SHG про-

дуктивністю 

1520 кг/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, подавання масла на гомо-

генізацію, спостереження за 

процесом гомогенізації, регу-

лювання параметрів процесу, 

направлення обробленого масла 

за виробничим призначенням, 

миття гомогенізатора, приби-

рання робочого місця 

Масло-

роб, 

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 0,74 10,79 

Фасування 

та пакуван-

ня вершко-

вого масла в 

алюмінієву  

Фасувально-

пакувальний 

автомат 

«Fasa ARM 

B2» продук- 

Підготовка автомата та робочо-

го місця до роботи, заправка 

автомата фольгою, встановлен-

ня дати на маркувальному при-

строї, установлення робочого  

Оператор 

розфасу-

вально-

паку-

вального  

1 

 

 

 

 

Те ж 1,47 5,43 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 8 

фольгу тивністю  

840 кг/год 

 

режиму, розфасовка масла, пе-

ріодично контролюючи масу 

пачок і чіткість маркування, ук-

ладання пачки в ящики, пе-

реміщення за допомогою транс-

портера до холодильної камери, 

розбирання і миття автомату 

згідно з вимогами технології, 

прибирання робочого місця 

автомата,  

4-й розр.  
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2.5. Виготовлення сирів 

Таблиця 2.5 
 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготов-

лення сиру  

Чеддериза-

тор CHZ-

500 продук-

тивністю  

500 кг/год  

 

Підготовка пластифікатора-
чеддеризатора до роботи, пе-
ревірка чистоти і справності 
чеддеризатора, наповнення сир-
ною масою (шматочки не біль-
ше 100 х 100 мм), установка 
робочого режиму, спостере-
ження за процесом виготовлен-
ня сиру та роботою чеддериза-
тора, формування готової сир-
ної маси, яка подається через 
отвір, миття чеддеризатора, 
прибирання робочого місця 

Сировар, 

4-й розр. 

1 

 

 

 

 

т 4,11 0,5 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Охолоджен-

ня сиру 

Охолоджу-

вач «209-

ОТД» про-

дуктивністю  

780 кг/год 

Підготовка охолоджувача до 

роботи, подавання сиру до охо-

лоджувача, завантаження сиру 

до барабана та увімкнення охо-

лоджувача, спостереження за 

охолодженням, вимикання охо- 

лоджувача, виймання сиру, 

миття і дезінфекція охолоджу-

вача згідно з вимогами техно-

логії, прибирання робочого мі-

сця 

Вироб-

ник сиру, 

3-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 1,66 4,82 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

        

Виробниц-

тво сиру 

«Моцарел-

ла»  

Формуваль-

на машина  

«Аlmac» 

продуктив-

ністю  

800 кг/год 

Підготовка формувальної ма-
шини до роботи, установка те-
мпературного режиму (рівня 
тиску, параметрів кульок сиру), 
спостереження за подаванням 
сирного згустку у бункер, спо-
сереження за процесом форму-
вання, видаленням сироватки, 
контролювання маси і розміру 
кульок, за необхідності налаго-
дження вузлів машини, після 
роботи розбирання, миття і дез-
інфекція машини згідно з вимо-
гами технології, прибирання 
робочого місця 

Сировар, 

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 1,43 5,59 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виробниц-

тво сиру 

м'якого 

«Адигейсь-

кий», 

45,0%-ної 

жирн.  

Порційний 

пастериза-

тор-фермен-

татор,  

1000 л;                                           

сепаратор 

Cream sepa-

rator FJ 600,  

600 л/год 

Підготовка робочого місця та 

устаткування до роботи, прий-

мання, сепарування, відбирання 

проб молока та визначення вмі-

сту жиру, нормалізація, нагрі-

вання, пастеризація молока, 

внесення кислої молочної сиро-

ватки, сквашування, заповнення 

сирною масою форм, з одноча-

сним зливанням сироватки, 

оформлення технологічних жу-

рналів, миття устаткування, 

прибирання робочого місця 

Вироб-

ник сиру,   

4-й розр. 

1 т 50,72 0,158 

Виробниц-

тво сиру 

м'якого 

«Любитель-

ський»,   

Порційний 

пастериза-

тор-фермен-

татор,  

1000 л.; 

Підготовка робочого місця та 

устаткування до роботи, прий-

мання, сепарування, відбирання 

проб молока та визначення вмі-

сту жиру, нормалізація, нагрі- 

Те ж 1 Те ж 71,03 0,113 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

40%-ної 

жирн.  

Сепаратор 

Cream sepa-

rator FJ 600,  

600 л/год 

вання, пастеризація молока, 
охолодження, внесення ферме-
нтів та закваски, сквашування, 
розрізання згустка, соління, за-
повнення форм сирною масою, 
оформлення технологічних жу-
рналів, миття устаткування, 
прибирання робочого місця,  

     

Виготовлен-

ня сиру пла-

вленого 

«Янтарь» 

55,0%-ної 

жирн. 

Котел-пла-

витель 

STORM 

150L.61.240

10.15 міст-

кістю 150 л 

 

Промивання і дезінфекція котла 
згідно з вимогами технології, 
завантаження продуктової чаші 
котла компонентами згідно з ре-
цептурою, спостереження за по-
дрібненням і перемішуванням 
компонентів, контроль парамет-
рів процесу, спостереження за 
плавленням продукту і доведен-
ням його до пастоподібного ста-
ну, контроль температкрного ре- 

Апарат-

ник ви-

роб-

ництва 

плавле-

ного си-

ру, 

4-й розр. 

1 

 

 

 

т 4,8 1,7 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  жиму, вакуумування суміші з 
метою всмоктування сухих до-
мішок, спостереження за тон-
ким подрібненням (гомогеніза-
цією) продукту, вивантаження 
готового продукту у ємність, 
після закінчення роботи миття і 
дезінфекція котла згідно з ви-
могами технології, прибирання 
робочого місця 

     

Виробниц-
тво фігур-
них сирів  
 

Чеддериза-

тор Donido 

продуктив-

ністю  

1000 кг/год 

Підготовка автомата до роботи, 
виведення на температурний 
режим і спостереження за чед-
деризацією при температурі до 
64°С, після зупинки промиван-
ня, дезінфікування автомата 
згідно з вимогами технології, 
прибирання робочого місця 

Сировар, 

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 1,14 7,03 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виробниц-

тво фігур-

них сирів  

 

Чеддериза-

тор Donido 

продуктив-

ністю  

1000 кг/год 

Підготовка чеддеризатора до 
роботи, установка температур-
ного режиму, спостереження за 
чеддеризацією при температурі 
до 64°С, після закінчення робо-
ти миття та дезінфекція чедде-
ризатора згідно з вимогами 
технології, прибирання робочо-
го місця 

Сировар, 

4-й розр.  

1 

 

 

 

 

т 1,14 7,03 

Виготовлен-

ня сиру пла-

вленого 5,0 

%-ної жирн.  

Котел-пла-

витель  

ADAMAS 

СП-350, 

місткістю 

350 л 

 

Промивання і дезінфекція котла 
згідно з вимогами технології, 
завантаження продуктової чаші 
котла компонентами згідно з 
рецептурою, спостереження за 
подрібненням і перемішуван-
ням компонентів, контроль па-
раметрів процесу, спостере-
ження за плавленням продукту і 
доведенням його до пастоподіб- 

Апарат-

ник ви-

робниц-

тва плав-

леного 

сиру, 

 4-й розр. 

1 

 
Те ж 7,44 1,08 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  ного стану, контролюючи тем-
пературний режим, проведення 
вакуумування суміші з метою 
всмоктування сухих домішок, 
спостереження за тонким по-
дрібненням (гомогенізацією) 
продукту, вивантаження гото-
вого продукту у ємність, після 
закінчення роботи миття і 
дезінфекція котла згідно  з ви-
могами технології, прибирання 
робочого місця 

     

Виробниц-

тво плавле-

ного сиру   

Термізатор 

П9 –ТПС -2 

продуктив-

ністю до  

300 кг/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, виведення на температур-

ний режим і спостереження за 

процесом виробництва плавле-

ного сиру при температурі 79-

81  С, після закінчення роботи 

Апарат-
ник ви-
робниц-
тва плав-
леного 
сиру, 

 4-й розр. 

1 

 

 

 

 

т 3,86 2,07 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  миття і дезінфекція термізатора 
згідно з вимогами технології, 
прибирання робочого місця 

     

Фасування 

та загортан-

ня плавле-

ного сиру в 

алюмінієву 

фольгу  

 

Загорталь-

но-дозу-

вальний ав-

томат «М6-

ARU» про-

дуктивністю 

 390 кг/год 

 

Підготовка автомата до роботи, 
піднесення фольги та ящиків, 
заправляння автомата фольгою, 
встановлення дати на маркува-
льному пристрої, випробування 
автомата на холостому ходу, 
спостереження за подаванням 
сирків транспортером на прий-
мальний стіл, спостереження за 
загортанням у фольгу, контроль 
якості пакування, укладання 
готової продукції у ящики, мит-
тя і дезінфекція автомата згідно 
з вимогами технології, приби-
рання робочого місця  

Оператор 

розфасу-

вально-

пакуваль-

ного ав-

томата, 

4-й розр.  

  

1 

 

 

 

 

т 3,23 2,48 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

 Виготов-

лення сирків 

глазурова-

них «Суф-

ле» з перси-

ковим напо-

внювачем 

масою 36 г 

Лінія 

РАКМА 

продуктив-

ністю 

 60 шт./хв. 

 

Підготовка лінії до роботи, за-
правлення фольгою, сирковою 
масою, глазур’ю, персиковим 
наповнювачем, установка дати 
реалізації, перевірка дозуваль-
ного та маркувального пристро-
їв, підготовка ящиків, піднесен-
ня їх до лінії, спостереження за 
процесом формування, глазуру-
вання, охолодження, загортання 
сирків у фольгу, періодичне 
зважування сирків на вагах, ви-
браковування нестандартної 
продукції, укладання готових 
сирків у ящики, наклеювання 
етикеток, миття і дезінфекція 
лінії згідно з вимогами техно-
логії, прибирання робочого мі-
сця  

Оператор 

лінії у 

вироб-

ництві 

харчової 

продукції 

(молочне 

вироб-

ництво), 

4-й розр. 

3 т 36,1 0,665 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня сирків 

глазурова-

них «Ли-

мон-Лайм» 

23,0%-ної 

жирн. ма-

сою 36 г 

Лінія 

РІКОН про-

дуктивністю  

6000-10000 

шт./год 

Підготовка лінії до роботи: за-
правлення фольгою, сирковою 
масою, глазур’ю, наповнюва-
чем, установлення дати реалі-
зації, перевірка дозувального та 
маркувального пристроїв, під-
готовка ящиків, піднесення їх 
до лінії, спостереження за про-
цесом формування, глазуруван-
ня, охолодження, загортання 
сирків у фольгу, періодичне 
зважування сирків на вагах, ви-
браковування нестандартної 
продукції, укладання готових 
сирків у ящики, обандеролю-
вання, наклеювання етикеток, 
миття і дезінфекція лінії згідно 
з вимогами технології, приби-
рання робочого місця 

Оператор 

лінії у 

вироб-

ництві 

харчової 

продукції 

(молочне 

виробни-

цтво), 

4-й розр. 

3 т 16,33 1,47 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня сирків 

глазурова-

них зі шма-

точками ви-

шні 23,0%-

ної жирн. 

масою 45 г, 

пакування в 

картонні 

коробочки 

Лінія 

РАКМА 

продуктив-

ністю 4500-

6000 шт./год 

Підготовка лінії до роботи, запра-
влення картонними коробочками, 
сирковою масою зі шматочками 
вишні, глазур’ю, установлення 
дати реалізації, перевірка дозува-
льного та маркувального пристро-
їв, підготовка ящиків, піднесення 
їх до лінії, спостереження за про-
цесом формування, глазурування, 
охолодження, упакування сирків 
у картонні коробочки, періодичне 
зважування сирків на вагах, виб-
раковування нестандартної про-
дукції, укладання готової продук-
ції у ящики, обандеролювання, 
миття і дезінфекція лінії згідно з 
вимогами технології, прибирання 
робочого місця 

Оператор 

лінії у 

вироб-

ництві 

харчової 

продукції 

(молочне 

вироб-

ництво), 

4-й розр. 

3 т 20,7 1,16 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня сирків 

дитячих 

4,5%-ї жир-

ності масою 

90 г  

 

Автомат 

М6-АРУ 

продуктив-

ністю  

56 шт./хв. 

Підготовка автомата до роботи, 

піднесення ящикиів, регулю-

вання ваги, заправлення авто-

мата рулоном пакувального па-

перу, установлення дати на ма-

ркувальному пристрої, увімк-

нення автомата, установлення 

робочого режиму, спостережен-

ня за роботою автомата, якістю 

загортання сирків, періодичне 

контролювання ваги пачок, чіт-

кості нанесення дати, укладан-

ня у ящики, після закінчення 

роботи розбирання, миття і дез-

інфекція автомата згідно з ви-

могами технології, прибирання 

робочого місця 

Оператор 

розфасу-

вально-

пакуваль-

ного ав-

томата, 

4-й розр. 

1 т 5,0 1,6 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розфасуван-

ня закуски 

сирної зі 

смаженими 

грибочками 

в полістиро-

лові стакан-

чики масою 

100 г 

Автомат  

АФ-35-СТ-Ж 

продуктив-

ністю до  

1800 шт./год 

Підготовка автомата до роботи, 

піднесення ящиків, регулюван-

ня ваги, заправлення автомата 

стаканчиками, фольгою, уста-

новлення дати на маркувально-

му пристрої, завантаження про-

дукту в бункер автомата, увім-

кнення автомата, установлення 

робочого режиму, спостережен-

ня за роботою автомата, періо-

дичне контролювання ваги ста-

канчиків, чіткості нанесення да-

ти, укладання стаканчиків у 

ящики, після закінчення роботи 

розбирання, миття  і дезінфек-

ція автомата згідно з вимогами 

технології, прибирання робочо-

го місця 

Оператор 

розфасу-

вально-

пакува-

льного 

автома-

та,  

4-й розр. 

 

1 т 10,5 0,76 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня батончи-

ків «Шоко-

ладний 

фондант» 

23,0%-ної 

жирн. у кар-

тонних ко-

робочках 

масою 120 г 

Лінія 

РІКОН про-

дуктивністю  

8000 шт./год 

Підготовка лінії до роботи, за-
правлення бункерів лінії кар-
тонними коробочками, компо-
нентами згідно рецептури, уста-
новлення дати реалізації, пе-
ревірка дозувального та марку-
вального пристроїв, підготовка 
ящиків, піднесення їх до лінії, 
спостереження за процесом 
формування батончиків, кон-
троль ваги та якості маркуван-
ня, вибраковування нестандарт-
ної продукції, укладання гото-
вої продукції у ящики, обанде-
ролювання, наклеювання ети-
кетки, миття і дезінфекція лінії 
згідно з вимогами технології, 
прибирання робочого місця 

Оператор 

лінії у 

вироб-

ництві 

харчової 

про-

дукції,  

4-й розр. 

3 т 4,7 5,1 
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Продовження табл. 2.5 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розфасуван-

ня десерту з 

чорницею 

4,0%-ної 

жирн. в по-

ліетиленову 

плівку ма-

сою 400 г 

Автомат 

MILKPAK 

ESL продук-

тивністю 

2000 шт./год 

 

Підготовка робочого місця, під-
несення ящиків, регулювання 
ваги, заправлення автомата ру-
лоном поліетиленової плівки, 
установлення дати на марку-
вальному приладі, увімкнення 
автомата, установлення робочо-
го режиму, спостереження за 
роботою автомата, періодичний 
контроль ваги, чіткості нане-
сення дати, укладання упакова-
них десертів у ящики, після 
закінчення роботи розбирання, 

Оператор 

розфасу-

вально-

паку-

вального 

авто-

мата, 

4-й розр. 

1 т 2,2 3,58 

   миття і дезінфекція автомата 
згідно з вимогами технології, 
прибирання робочого місця 
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2.6. Виготовлення молочних консервів 

Таблиця 2.6 
 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Розфасуван-

ня згущено-

го молока 

8,5%-ної 

жирн. в па-

кети «Дой-

Пак» масою 

280 г 

 

Автомат  

ADM-40 

продук-

тивністю  

40 шт./хв. 

 

Підготовка автомата до роботи, 
заправлення заготовками пакетів, 
установлення дати реалізації, робо-
чого режиму, спостереження за 
фасуванням згущеного молока, 
укладання пакетів у ящики, конт-
роль ваги пакетів та якості нанесен-
ня дати, за потребою налагоджу-
вання і регулювання вузлів автома-
та, піднесення порожніх ящиків до 
робочого місця, після закінчення 
роботи миття і дезінфекція автомата  

Оператор 
розфасу-
вально-
паку-

вального 
авто-
мата, 

4-й розр. 

1 т 2,55 3,14 
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Продовження табл. 2.6 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  згідно з вимогами технології, при-
бирання робочого місця   

     

Розфасу-

вання згу-

щеного мо-

лока 8,5%-

ної жирн. у 

пластикові 

відерця ма-

сою 1 кг 

Автомат 

АТМ-2 про-

дуктивністю  

15 шт./хв. 

 

Підготовка устаткування до роботи, 
промивання вручну, ополіскування 
і дезінфекція автомата згідно з ви-
могами технології, підвезення плас-
тикових відерець та ящиків, устано-
влення дати на маркувальному при-
строї, під’єднання трубопроводів, 
подавання згущеного молока на 
автомат, установлення робочого 
режиму, фасування згущеного мо-
лока у відерця, контроль ваги віде-
рець та якості маркування, укла-
дання відерець у ящики, обандеро-
лювання, по закінченню роботи 
від’єднання трубопроводів, миття і 
дезінфекція автомата згідно з вимо-
гами технології, прибирання робо-
чого місця  

Оператор 

розфасу-

вально-

пакуваль-

ного ав-

томата, 

4-й розр. 

1 т 2,05 3,9 
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2.7. Виготовлення морозива 

Таблиця 2.7 
 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Фризеру-

вання сумі-

ші для мо-

розива 

Фризер 

KF300 DE 

(Італія) про-

дуктивністю 

1000 л/год 

Підготовка фризера до роботи, 
під’єднання до лінії, установ-
лення робочого режиму, заван-
таження сумішшю, ведення 
процесу фризерування, регулю-
вання сколочення суміші, тем-
пературного режиму фризера, 
перевірка готовності морозива 
органолептично, по закінченню 
роботи від’єднання трубопро-
водів, миття і дезінфекція фри- 

Фризер-

ник (ви-

робницт-

во моро-

зива), 

3-й розр. 

1 т 1,52 5,25 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  зера згідно з вимогами техноло-
гії, прибирання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

ескімо «Ban-

ket Deluxe 

шоколад-ви-

шня» ма-

сою 90 г  

Карусельний 

ескімогене-

ратор  

RIA-10  про-

дуктивніс-

тю до  

8000 шт./год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція ескі-

могенератора, підвезення до лі-

нії паличок, фольги, заправлен-

ня паличкотримача, установ-

лення дати на маркувальному 

пристрої, завантаження бункера 

глазур’ю, установлення робочо-

го режиму ексімогенератора і 

температурного режиму охоло-

джувального агрегату, спосте-

реження за процесом фасування 

морозива, контроль ваги пор-

цій, якості загортання і марку-

вання, контроль температурно-

го режиму процесу гартування  

Вироб-

ник мо-

розива  

4-й розр. 

Укла-

дальник-

пакува-

льник,  

2-й розр. 

3 

 

 

1 

т 10,22 3,13 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

   морозива, укладання готового 
морозива в ящики, обандеролю-
вання, від’єднання трубопро-
водів, миття і дезінфекція 
ескімогенератора згідно з вимо-
гами технології, прибирання 
робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива-

пломбіру 

«Приз-Ам» з 

апельсино-

вою підвар-

кою масою 

150 г 

Модернізо-

вана лінія 

ОЛВ про-

дуктивністю  

7000 шт./год 

Підготовка устаткування до ро-
боти, миття і дезінфекція лінії, 
заправка магазина лінії пласти-
ковими стаканчиками (креман-
ками), маркувального пристрою 
фарбою та установка дати, ус-
тановка робочого режиму лінії 
та температурного режиму гар-
тувальної камери, спостережен-
ня за процесом фасування мо-
розива, контроль ваги креманок 
та якості маркування, контроль 

Вироб-

ник мо-

розива,  

4-й розр. 

 

2 

 

 

т 3,4 4,7 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  температурного режиму про-
цесу гартування морозива, ук-
ладання готового морозива в 
ящики, обандеролювання, після 
закінчення роботи від’єднання 
трубопроводів, миття і дезін-
фекція лінії згідно з вимогами 
технології, прибирання робочо-
го місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

вагового 

«Вершкове» 

масою 1,0 кг 

Екструзійна 

лінія 2 про-

дуктивністю  

600 шт./год 

Миття і дезінфекція лінії згідно 
з вимогами технології, підне-
сення ящиків до лінії, установка 
дату на маркувальному при-
строї, під’єднання трубопрово-
дів, подавання суміші на доза-
тор, установка робочого режи-
му, спостереження за форму-
ванням морозива, контроль ва-
ги, спостереження за подаван- 

Вироб-
ник мо-
розива, 

 4-й розр. 
Гартів-
ник мо-
розива, 

3-й розр. 
Укла-

дальник- 

3 

 

 

 

1 

 

 

 

2 

т 17,8 2,69 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  ням морозива в гартувальну ка-

меру за допомогою транспорте-

ра, вивантаження морозива із 

гартувальної камери вручну, 

укладання в ящики, обандеро-

ливання, після закінчення робо-

ти від’єднання трубопроводів, 

миття і дезінфекція лінії згідно 

з вимогами технології, приби-

рання робочого місця 

паку-

вальник,  

2-й розр. 

    

Виготовлен-

ня морозива 

«Бомба» з 

вишневим 

джемом  

масою 90 г 

Лінія  

POLO-4 

продуктив-

ністю 

8000 шт./год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезинфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

підвезення до лінії фольги, дже-

му, паличок, заправлення палич-

котримача, загортального вузла, 

установка дати на маркувально-

му пристрої, установка робочого 

Вироб-

ник мо-

розива,  

4-й розр. 

Укла-

дальник-

паку-

вальник,  

4 

 

 

 

2 

т 33,56 1,43 



 

 

7
5
 

Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  режиму лінії і температурного 

режиму охолоджувального аг-

регату, випробування лінії на 

холостому ходу, спостереження 

за процесом виготовлення мо-

розива, контроль ваги порцій та 

якості фасування і маркування, 

контроль температурного ре-

жиму процесу охолодження мо-

розива, укладання готового мо-

розива в ящики, обандеролю-

вання, після закінчення роботи 

від’єднання трубопроводів, 

миття і дезінфекція лінії згідно 

з вимогами технології, приби-

рання робочого місця 

2-й розр.     

Виготовлен-

ня морозива  

Екструзійна 

лінія MARK 
Миття і дезинфекція лінії згідно 

з вимогами технології, підне- 

Вироб-

ник мо- 

3 

 

т 38,4 1,25 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

вагового 

«Малюк 

Ам» масою 

500 г 

S.P.A. ML 

900-100 

продуктив-

ністю 

600 шт./год 

сення ящиків до лінії, установка 
дати на маркувальному при-
строї, під’єднання трубопрово-
дів подавання суміші на доза-
тор, установка робочого режи-
му, спостереження за форму-
ванням морозива вагового, кон-
троль ваги, спостереження за 
подаванням морозива в гарту-
вальну камеру за допомогою 
транспортера, вивантаження 
морозива із гартувальної каме-
ри вручну, укладання у ящики, 
обандеролювання, після закін-
чення роботи від’єднання тру-
бопроводів, миття і дезінфекція 
лінії згідно з вимогами техно-
логії, прибирання робочого 
місця 

розива, 

4-й розр. 

Гартів-

ник мо-

розива, 

3-й розр. 

Укла-

дальник-

паку-

вальник,  

2-й розр. 

 

 

1 

 

 

 

2 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня морозива 

«Ласунка 

Вишня» ма-

сою 60 г у 

вафельному 

ріжку 

Лінія 

EXPERT 

6000 inLine 

продуктив-

ністю  

6000 шт./год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

підвезення до лінії вафельних 

ріжків, глазури, фольги, уста-

новка дати на маркувальному 

пристрої, заправка магазина лі-

нії ріжками, установка робочо-

го режиму лінії і температурно-

го режиму камери гартування, 

спостереження за процесом фа-

сування морозива, контроль 

ваги порцій та якості фасування 

і маркування, стеження за про-

цесом проходження фасованого 

морозива по конвеєру в гарту-

вальну камеру, контроль темпе-

ратурного режиму процесу за- 

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

Гартів-

ник мо-

розива, 

3-й розр. 

3 

 

 

 

1 

т 16,5 1,94 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  гартовування морозива, укла-

дання готового морозива в 

ящики, обандеролювання, після 

закінчення роботи від’єднання 

трубопроводів, миття і дезінфе-

кція лінії згідно з вимогами те-

хнології, прибирання робочого 

місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

пломбіру 

«Ескімо Ве-

летень» у 

хрусткій 

глазурі ма-

сою 100 г 

Карусель-

ний ескімо-

генератор 

RIA-10 про-

дуктивністю 

до 

 8000 

шт./год 

 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція ескі-

могенератора згідно з вимогами 

технології, підвезення до лінії 

паличок, фольги, глазурі, за-

правлення паличкотримача, ус-

тановлення дати на маркуваль-

ному пристрої, завантаження 

бункера глазур’ю, установка 

робочого режиму ескімогенера- 

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

Укла-

дальник-

паку-

вальник, 

2-й розр. 

3 

 

 

 

1 

т 7,8 4,1 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  тора і температурного режиму 

охолоджувального агрегату, 

спостереження за процесом фа-

сування морозива, контроль 

ваги порцій та якості загортан-

ня і маркування, контроль тем-

пературного режиму процесу 

гартування морозива, укладан-

ня готового морозива в ящики, 

обандеролювання, після закін-

чення роботи від’єднання тру-

бопроводів, миття і дезінфекція 

ескімогенератора згідно з вимо-

гами технології, прибирання 

робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

«0%+0%» зі  

Механічний 

дозатор ICE 

GROUP  

Підготовка устаткування до ро-

боти, промивання вручну, мит-

тя і дезінфекція дозатора згідно  

Вироб-

ник мо-

розива,  

1 

 

 

т 25,0 0,64 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

стевією у ві-

дерцях ма-

сою 250 г 

(Польща) 

продуктив-

ністю до  

600 шт./год 

з вимогами технології, підве-

зення пластикових відерець та 

ящиків, установлення дати на 

маркувальному пристрої, під’є-

днання трубопроводів подаван-

ня суміші на дозатор, установ-

лення робочого режиму, фасу-

вання морозива у відерця, конт-

роль маси відерець та якості 

маркування, спостереження за 

подаванням морозива в гарту-

вальну камеру за допомогою 

транспортера, вивантаження ві-

дерець з морозивом із гартува-

льної камери вручну, укладання 

у ящики, обандеролювання, пі-

сля закінчення роботи від’єд-

нання трубопроводів, миття і 

4-й розр. 

Гартів-

ник мо-

розива, 

3-й розр. 

 

1 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  дезінфекція дозатора згідно з 

вимогами технології, приби-

рання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

плодово-ягі-

дного «Ки-

сіль» масою 

95 г 

Лінія POLO-4 

продуктив-

ністю  

8000 шт./год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

підвезення до лінії паличок, фо-

льги, заправлення паличкотри-

мача, загортального вузла, ус-

тановка дати на маркувальному 

пристрої, робочого режиму лінії 

і температурного режиму охо-

лоджувального агрегату, ви-

пробовування устаткування на 

холостому ходу, спостереження 

за процесом виготовлення мо-

розива, контроль маси порцій та 

якості фасування в маркування, 

Виробник 

морозива,  

4-й розр. 

Укладаль-

ник-па-

кувальник,  

2-й розр. 

4 

 

2 

т 15,4 3,11 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  контроль температурного режи-

му процесу охолодження моро-

зива, укладання готового моро-

зива в ящики, обандеролюван-

ня, після закінчення роботи 

від’єднання трубопроводів, 

миття і дезінфекція лінії згідно 

з вимогами технології, приби-

рання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

льоду «Уз-

вар» з сухо-

фруктами 

масою  

75 г 

Лінія 

POLO-4 

продуктивні

стю  

8000 

шт./год 

 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

підвезення до лінії паличок, фо-

льги, сухофруктів, заправлення 

паличкотримача, пакувального 

вузла, установлення дати на 

маркувальному пристрої, уста- 

Вироб-

ник мо-

розива,  

4-й розр. 

Гартів-

ник мо-

розива,  

3-й розр. 

4 

 

 

 

2 

т 19,6 2,46 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  новка робочого режиму лінії і 

температурного режиму гарту-

вальної камери, випробування 

устаткування на холостому хо-

ду, спостеререження за проце-

сом виготовлення морозива 

льоду, контроль ваги порцій та 

якість фасування і маркування, 

контроль температурного ре-

жиму процесу гартування моро-

зива льоду, укладання готового 

морозива в ящики, обандеро-

лювання, після закінчення ро-

боти від’єднання трубопрово-

дів, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

прибирання робочого місця 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня морозива 

ескімо 

«Фрукто-

во» в шоко-

ладній гла-

зурі масою 

90 г 

Карусель-

ний ескімо-

генератор 

RIA-10 про-

дуктивністю 

до  

8000 шт./год 

 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція ескі-

могенератора згідно вимог тех-

нології, підвезення паличок, 

фольги, глазурі, заправлення 

паличкотримача, установлення 

дати на маркувальному при-

строї, завантаження бункера 

глазур’ю, установлення робочо-

го режиму ескімогенератора і 

температурного режиму охоло-

джувального агрегату, спосте-

реження за процесом фасування 

морозива, контроль ваги порцій 

та якості загортання і марку-

вання, контроль температурно-

го режиму процесу гартування 

морозива, укладання готового  

Вироб-

ник мо-

розива 

4-й розр.; 

Укла-

дальник-

паку-

вальник  

2-й розр. 

 

3 

 

 

 

1 

 

т 8,65 3,7 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  морозива в ящики, обандеро-

лювання, після закінчення ро-

боти від’єднання трубопрово-

дів, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

прибирання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

«Сніданок» 

з вишневим 

джемом з 

шоколадни-

ми гранула-

ми в полі-

стиролових 

стаканчиках 

масою 200 г 

Модернізо-

вана лінія  

ОЛВ про-

дуктивністю 

7000 шт./год  

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

заправлення магазина і бункера 

лінії пластиковими стаканчика-

ми, кришками, вишневим дже-

мом, шоколадною гранулою, за-

правлення маркувального при-

строю фарбою та виставлення 

дати, установка робочого режи-

му лінії та температурного ре-

жиму гартувальної камери, спо- 

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

т 2,3 7,0 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  стереження за процесом фасу-

вання морозива, контроль ваги 

стаканчиків та якості маркуван-

ня, контроль температурного 

режиму процесу гартування мо-

розива, укладання готового мо-

розива в ящики, обандеролю-

вання, після закінчення роботи 

від’єднання трубопроводів, 

миття і дезінфекція лінії згідно 

з вимогами технології, приби-

рання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

«Вишня-

Малина» у 

відерцях  

Механіч-

ний дозатор 

ICE GROUP 

(Польща) 

продук-  

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція доза-

тора згідно з вимогами техно-

логії, підвезення пластикових 

відерець та ящиків, установка 

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

Гартів- 

1 

 

 

 

1 

т 22,1 0,725 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

масою 300 г тивністю 

600 шт./год 

дати на маркувальному при-
строї, під’єднання трубопрово-
дів, подавання суміші на доза-
тор, установлення робочого ре-
жиму, фасування морозива у 
відерця, контроль ваги відерець 
та якості маркування, спосте-
реження за подаванням морози-
ва в гартувальну камеру за до-
помогою транспортера, виван-
таження відерець з морозивом 
із гартувальної камери вручну, 
укладання у ящики, обандеро-
лювання, після закінчення ро-
боти від’єднання трубопрово-
дів, миття і дезінфекція дозато-
ра згідно з вимогами технології, 
прибирання робочого місця 

ник мо-

розива 

3-й розр. 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Виготовлен-

ня морозива 

ескімо в шо-

коладній та 

лимонній 

глазурі: об-

слуговуван-

ня ескімоге-

нератора та 

фасувально-

го автомата 

Ескімогене-

ратор та фа-

сувальний 

автомат 

Л5ОЕК, про-

дуктивністю 

500 кг/год 

Підготовка устаткування до ро-

боти, забезпечення нормального 

режиму фризерування суміші, 

глазурування порцій, спостере-

ження за фризеруванням і пода-

ванням морозива на фризерний 

автомат і правильним заливан-

ням форм, за роботою ескімоге-

нератора, подачею ескімо на фа-

сувальний автомат, перевірка і 

регулювання ваги порцій, після 

закінчення роботи миття і дезін-

фекція устаткування, прибирання 

робочого місця 

Оператор 

лінії ви-

робниц-

тва моро-

зива,  

4-й розр.; 

Укла-

дальник-

паку-

вальник, 

 2-й розр. 

 

2 

 

 

 

 

 

2 

 

 

т 12,8 2,499 

Виготовлен-

ня морозива 

«Люба-Бу-

ба» зі сма- 

Лінія 

EXPERT 

6000 in-Line 

продуктив- 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

підвезення до лінії вафельних  

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

3 

 

 

 

т 13,3 2,4 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

ком жуйки 

масою 70 г 

ністю 6000 

шт./год 
ріжків,  глазурі, фольги, уста-

новка дати на маркувальному 

пристрої, заправлення магазина 

лінії ріжками, установка робо-

чого режиму лінії і температур-

ного режиму камери гартуван-

ня, спостереження за процесом 

фасування морозива, контроль 

маси порцій та якості фасуван-

ня і маркування, спостереження 

за процесом проходження фа-

сованого морозива по конвеєру 

в гартувальну камеру, контроль 

температурного режиму про-

цесу загартовування морозива, 

укладання готового морозива в 

ящики, обандеролювання, після 

закінчення роботи від’єднання 

Гартів-

ник мо-

розива, 

3-й розр. 

1    
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  трубопроводів, миття і дезінфе-

кція лінії згідно з вимогами 

технології, прибирання робочо-

го місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

пломбіру 

«Дніпро 

чарівний» 

на печиві з 

дропсами 

масою 180 г 

Автомат 

TXG-3 про-

дуктивністю  

300 кг/год 

 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція авто-

мата згідно з вимогами техно-

логії, піднесення до автомата 

печива, дропсів, глазурі, фольги 

та ящиків, під’єднання трубоп-

роводів, установка робочого 

режиму, формування морозива 

згідно рецептури, контроль ва-

ги, спостереження за подаван-

ням морозива в гартувальну 

камеру по транспортеру, конт-

роль температурного режиму 

загартовування морозива, укла-  

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

Гартів-

ник мо-

розива, 

3-й розр. 

1 

 

 

 

1 

т 12,8 1,25 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  дання у ящики, обандеролю-

вання, після закінчення роботи 

від’єднання трубопроводів, 

миття і дезінфекція лінії згідно 

з вимогами технології, приби-

рання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня морозива 

«Mix De-

luxe» какао-

вишня-ва-

ніль в полі-

стиролових 

коробочках 

масою 300 г 

Модернізо-

вана лінія 

ОЛВ про-

дуктивністю  

7000 шт./год 

 

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

заправлення магазина лінії по-

лістироловими коробочками 

(креманками), маркувального 

пристрою фарбою та установка 

дати, установка робочого ре-

жиму лінії та температурного 

режиму гартувальної камери, 

спостереження за процесом фа-

сування морозива, контроль ва-  

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

 

2 

 

 

 

т 1,5 10,75 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  ги коробочок та якості марку-

вання, контроль температурно-

го режиму процесу гартування 

морозива, укладання готового 

морозива в ящики, обандеро-

лювання, після закінчення ро-

боти від’єднання трубопрово-

дів, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

прибирання робочого місця 

     

Виготовлен-

ня тортів із 

морозива 

«BANKET 

DELUXE» 

масою 750 г 

Лінія 

TORTIKA 

продук-

тивністю 

1000 шт./год  

Підготовка устаткування до ро-

боти, миття і дезінфекція лінії 

згідно з вимогами технології, 

підвезення до лінії глазурі, 

джему, печива та пластикових 

коробок, перебирання горіхів 

вручну, установка дати на мар-

кувальному пристрої, під’єд- 

Вироб-

ник мо-

розива, 

4-й розр. 

Гартів-

ник мо-

розива, 

3-й розр. 

7 

 

 

 

2 

 

 

 

т 25,5 3,77 
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  нання трубопроводів, подаван-

ня суміші на лінію, установка 

робочого режиму, формування 

тортів згідно з рецептурою, де-

корування тортів вручну, кон-

троль ваги тортів, спостережен-

ня за подаванням тортів у гар-

тувальну камеру за допомогою 

транспортера, вивантаження го-

тових тортів із гартувальної ка-

мери вручну, укладання в ящи-

ки, обандеролювання, після 

закінчення роботи від’єднання 

трубопроводів, миття і дезін-

фекція лінії згідно з вимогами 

технології, прибирання робочо-

го місця 

Укла-

дальник-

паку-

вальник,  

2-й розр. 

3    
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Продовження табл. 2.7 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Випікання 

вафельних 

стаканчиків 

для морози-

ва  

Піч для ви-

пікання ва-

фельних 

стаканчиків 

«ACG 48 

V3»  про-

дуктивністю 

9600 шт./год 

Миття і дезінфекція печі згідно 

з вимогами технології, підгото-

вка до роботи, наповнення за 

допомогою насоса форми тіс-

том, установка робочого режи-

му, спостереження за процесом 

випікання, складання та упаку-

вання вафельних стаканчиків, 

після закінчення роботи при-

рання робочого місця 

Вафель-

ник, 

3-й розр. 

1 

 

 

 

 

т 0,01 568,0 
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РОЗДІЛ 3. ТЕХНОХІМІЧНИЙ КОНТРОЛЬ 

Таблиця 3.1 
 

Найменуван-

ня операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст робіт 

Професія, 

розряд 

Чисе-

ль- 

ність, 

осіб 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

виробіт-

ку за 

зміну 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Аналіз на-

півтвердих 

молочних 

продуктів  

Аналізатор 

MilkoScan 

FT3 

Підготування та включення аналі-
затора, підготування проб, фільт-
рація та розливання у мірні скля-
нки,  встановлення чашки із зраз-
ком проб (9 мл) під патрубок 
приладу, проведення вимірюван-
ня та друкування результатів 

Лаборант 
хіміко-
бактері-

ологічно-
го ана-
лізу,  

4-й розр. 

1 

 

 

 

 

1 

ана-

ліз 

11,6 8,11 

Визначення 
кількості 
соматичних 
клітин у мо- 

Аналізатор 

(Соматос) 

АМВ 1-02 

Зважування реактиву «Масто-
прім», розведення реактиву в дис-
тильованій воді, проціджування 
молока через 4 шари марлі, вимі-
рювання температури молока, 
внесення реактиву і проби молока 

Те ж 1 

 

 

 

Те ж 16,9 11,8 
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Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

лоці  у вимірювальну колбу, визначен-
ня кількості соматичних клітин у 
молоці за допомогою пристрою, 
реєстрація показань у журналі 

     

 Визначення 

сухого мо-

лочного за-

лишку  

Рефракто-

метр для мо-

лока 

HT612ATC 

Підготовка проби, нанесення 
краплі молока на вимірювальне 
віконце, притиснення краплі 
скельцем, зчитування резуль-
татів по шкалі в окулярі, очи-
щання рефрактометра від за-
лишків молочної проби 

Лаборант 
хіміко-
бактері-

ологічно-
го ана-
лізу,  

4-й розр. 

1 1 

ана-

ліз 

4,03 5,77 

Визначення  

фальшуван-

ня молока  

Тест-смуж-

ки Milk Secu-

rity  

Підготовка проб молока, за-
нурювання тестової смужки у 
пробу молока на 3 с, видалення з 
тест-смужки залишків молока, 
очікування 60-90 с. Порівняння 
кольору теста смужки зі шкалою 

Те ж 1 Те ж 6,86 9,8 
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Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Аналіз на 

визначення 

наявності 

пероксидази 

в молоці 

Тест-смуж-
ка Perox-
tesmo MI 

Взяття однієї тест-смужки з ко-
робки, негайне закриття короб-
ки, нанесення однієї краплі мо-
лока на тестовий папір, протя- 
гом 2 хв. наявність лактоперок-
сидази буде виявлено за допо-
могою синьої плями 

Лаборант 

хіміко-

бактері-

ологічно-

го ана-

лізу,  

4-й розр. 

1 

 

 

 

1 

ана-

ліз 

9,5 6,59 

Визначення  

якості пасте-

ризації моло-

ка  

Тест-смуж-
ки  
ROTITEST
®Фосфатаза 

Підготовка проб молока, за-
нурювання тестової смужки у 
пробу молока 20 с, інкубація 
при + 37 °С, 1-2 години, зчиту-
вання результатів   

Те ж  1 Те ж 5,4 7,8 

Визначення 

сухого мо-

лочного за- 

лишку 

Рефракто-
метр для 
молока Mas 
ter Milk 

Підготовка проби, нанесення 
краплі молока на вимірювальне 
віконце, притиснення краплі 
скельцем, зчитання результатів 
в окулярі за шкалою, очищання 
рефрактометру від залишків 
молочної проби 

« 1 « 4,03 5,77 
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Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Визначення 

температури 

замерзання 

молока 

Аналізатор 

«Master 

Eco» 

Промивання електродів, розлив 
молока в дві мірні склянки, за-
пуск приладу, вимір, очищання 
аналізатора та електродів від 
залишків молочної проби, зчи-
тування та друк результатів 

Лаборант 

хіміко-

бактері-

ологічно-

го ана-

лізу, 

4-й розр. 

1 1 

ана-

ліз 

4,80 6,88 

Аналіз 

молока  

Мультиметр 

ADWA 

AD1000 

Увімкнення приладу, калібру-
вання; підготовка зразка молока 
(20–25 °C, однорідне); занурен-
ня електроду у молоко, стабі-
лізація показника (30–60 с); за-
пис результату 

Те ж 1 

 

 

 

 

Те ж 12,2 8,5 

Визначення 
наявності 
пероксидази 
в молоці  

Тест-смуж-

ка  Mquant 

Виймання однієї тест-смужки з 
коробки. закривання коробки, 
нанесення однієї краплі молока 
на тестовий папір, спостере-
ження, протягом 2 хвилин наяв- 

« 1 

 

 

 

« 9,5 6,59 
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Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  ність лактопероксидази буде 

виявлено за допомогою синьої 

плями 

     

Аналіз мо-
лока на ви-
значення на-
явності ре-
човин, що 
продовжу-
ють термін 
зберігання 
молока 
(питна сода) 

Вручну Наливання 1/3 пробірки випро-
буваного молока. Додавання 0,2 
% розчину розолової кислоти, 
96% алкоголю, проведення 
збовтування, визначення візу-
ально наявності або відсутності 
речовин, що продовжують 
термін зберігання молока. За-
писування результату в журнал 

Лаборант 

хіміко-

бактері-

ологічно-

го ана-

лізу, 

4-й розр. 

1 

 

 

 

 

1 

ана-

ліз 

3,1 2,2 

Визначення  
пероксиду 
водню  

Прилад  
FoodLab 
Junior Milk 

Увімкнення приладу, прогрі-
вання інкубаційних комірок та 
світофотометричного відділен-
ня до 37°C, відкривання пакету 
з кюветами та їх встановлення у  

Те ж 1 Те ж 7,9 5,5 



 

 

1
0

0
 

Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  комірки, інкубація зразка 5 хв., 

вибір методу аналізу на приладі, 

гомогенізація зразка, додавання 

зразка в кювету за допомогою 

дозатора, перемішування, інку-

бація зразка 5 хв., установка кю-

вети у комірку приладу, дода-

вання реагенту 2 в кювету зі 

зразком, перемішування кювети 

2-3 рази, інкубація 3 хв., натис-

кання кнопки аналізу, зняття 

показників 

     

Визначення 

вмісту сечо-

вини в мо-

лоці  

Прилад  

CDR 

FOODLAB 

Увімкнення приладу, прогрі-

вання інкубаційних комірок та 

світофотометричного відділен-

ня до 37°C, відкривання пакету 

з кюветами та їх встановлення у 

комірки на 5 хв., вибір методу  

Лаборант 

хіміко-

бактері-

ологічно-

го ана-

лізу  

1 1 

ана-

ліз 

6,4 4,5 



 

 

1
0

1
 

Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  аналізу на приладі, гомогеніза-

ція зразка, додавання зразка в 

кювету за допомогою дозатора, 

перемішування, інкубація зразка 

3 хв., установка кювети у ко-

мірку світофотометру, набір  

назви зразка на приладі, дода-

вання реагенту 2 в кювету зі 

зразком, перемішування кювети 

2-3 рази, інкубація 3 хв., на-

тискання кнопки аналізу, зняття 

показників 

4-й розр     
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