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Важливим фактором, який необхідно врахо-
вувати при виборі режимів теплового оброблення 
фаршу є його мікробіологічний стан після обжарю-
вання та варіння. Результати мікробіологічних дос-
ліджень показали, що мінімальна кількість залиш-
кової мікрофлори при температурі обжарювання та 
варіння відповідно 50 оС та 80 оС склала 
185 КУО/г. Максимальна кількість залишкової мік-
рофлори при температурі обжарювання та варіння 
відповідно 70 оС та 75 оС склала 375 КУО/г. Обидва 
показника КМАФАнМ відповідають санітарним 
вимогам до готової продукції. В усіх зразках бакте-
рії групи кишкової палички не виявлені в 0,01 г. 

Органолептичні дослідження ковбасних ви-
робів, виготовлених за зразками №1, №2, №3 і №4 
за різними режимами теплового оброблення обжа-

рювання та варіння, суттєвих відмінностей не ви-
явили. 

 

Висновки 
 

Математичне моделювання процесу терміч-
ного оброблення варених ковбасних виробів в за-
лежності від вмісту жиру, діаметру ковбасних ба-
тонів та режимів термічного оброблення обжарю-
вання та варки дають можливість спрогнозувати 
мінімальні втрати маси продукту при температурі 
обжарювання в діапазоні 50 – 70 оС, температурі 
варки в діапазоні 75 – 80 оС, вмісті жиру в фарші 
22 – 45 %, діаметрі ковбасної оболонки 32 – 65 мм. 
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Анотація. В роботі наведено аналіз ринку дитячих 
продуктів в Україні; показано перспективи розробки й удо-
сконалення технологій пробіотичних кисломолочних про-
дуктів для дитячого харчування, в т.ч. напою кисломолоч-
ного «Біолакт»; проаналізовано технологічну схему вироб-
ництва напою «Біолакт» і окреслено шляхи її удосконален-
ня; наведено удосконалену технологічну схему виробницт-
ва напою кисломолочного для дитячого харчування «Біо-
лакт» з подовженим терміном зберігання, підвищеними 
пробіотичними й гіпоалергенними властивостями. 
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ломолочний напій, адаптація, біфідобактерія, лактобацила, 
біфідогенний фактор, пробіотичні й гіпоалергенні власти-
вості. 
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Аннотация. В работе приведен анализ рынка детских 
продуктов в Украине; показаны перспективы разработки и 
усовершенствования технологий пробиотических кисломо-
лочных продуктов детского питания, в т.ч. напитка кисло-
молочного «Биолакт»; проанализирована технологическая 
схема производства напитка «Биолакт» и выбраны пути ее 
усовершенствования; приведена усовершенствованная тех-
нология производства напитка кисломолочного детского 
питания «Биолакт» с длительным сроком хранения, повы-
шенными пробиотическими и гипоаллергенными свойства-
ми. 

Ключевые слова: детское питание, технология, ки-
сломолочный напиток, адаптация, бифидобактерия, лакто-
бацилла, бифидогенный фактор, пробиотические и гипоал-
лергенные свойства. 

 

Вступ 
 

Проблема збереження здоров’я дітей, а отже 
і генофонду нації, зумовлює необхідність розробки 
відповідних заходів, які б мали комплексний хара-
ктер та включали як загальні заходи щодо підви-
щення рівня та якості життя сімей з дітьми, так і 
спеціальні, пов’язані із забезпеченням стабільного 
розвитку вітчизняного виробництва високоякісних 
продуктів для дитячого харчування. Вони відігра-
ють важливу роль в забезпеченні гармонійного ро-
сту і розвитку малюків, формуванні стійкості до дії 
інфекцій, екологічно несприятливих чинників і       
та ін. [1]. 

Природне вигодовування новонароджених в 
ранній постнатальний період є еквівалентом пупо-
винного зв’язку материнського організму і плоду в 
період його внутрішньоутробного розвитку. Тому 
проблематичною є ситуація, яка склалася в Україні 
і багатьох розвинених країнах світу, коли велика 
кількість дітей вигодовується штучно. За оцінками 
Асоціації виробників дитячого харчування, в Укра-
їні лише 22 % дітей знаходиться виключно на гру-
дному вигодовуванні (в Російській Федерації – 
32 %, в країнах Азії – 54 %). Лише 5 % дітей в 
Україні вигодовуються грудним молоком до одно-
го року [2]. 

В таких умовах проблема забезпечення дітей 
високоякісними, біологічно повноцінними продук-
тами харчування може бути вирішена тільки через 
систему їх промислового виробництва. На думку 
фахівців, головною проблемою в неправильному 
харчуванні дітей раннього віку є недостатнє знання 
та розуміння батьками важливості повноцінного 
збалансованого харчування, більшу частину якого 
повинні складати молочні продукти. Безсистемний 
підхід до вибору продуктів харчування призводить 
до різних небажаних наслідків – від проблем з ор-
ганами травлення до виникнення та розвитку ціло-
го ряду захворювань: алергічних хвороб, ожиріння, 
метаболічного синдрому, остеопорозу, дисбактері-
озу тощо [1, 3-5]. Дітям до 3-х років для щоденного 
вживання рекомендоване спеціалізоване дитяче 
харчування. Тому Міністерство аграрної політики 
України ініціювало розробку державної цільової 
програми розвитку дитячого харчування в Україні 
на 2012 – 2016 рр., згідно якої передбачається збі-
льшення внутрішніх обсягів виробництва і розши-
рення асортименту продуктів для дитячого харчу-
вання [1]. 
 

П остановка проблеми  
 

Ситуація на українському ринку дитячого 
харчування сьогодні не проста. В країні в 90-ті ро-
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ки повністю зруйнували радянську систему забез-
печення дітей харчуванням (різноманітні державні 
програми, молочні кухні, безкоштовні продукти 
тощо). Тривалий час втрачену систему нічим не 
заміняли. На ринку створився певний вакуум, на 
який спочатку відреагували західні компанії, а по-
тім серйозно зацікавились і вітчизняні оператори. І 
виробництво, і імпорт продуктів для дитячого хар-
чування помітно виросли. Але, в той же час, суттє-
во збільшилась кількість новонароджених україн-
ців після демографічної кризи 90-х років. Покра-
щився матеріальний стан молодих сімей, в т.ч. й за 
рахунок державних виплат при народженні дитини. 
Тому ринок дитячого харчування в Україні хоч і 
виріс, все ж залишається далеким від насичен-
ня [6]. Сьогодні цей сегмент ринку знаходиться на 
стадії розвитку, причому з високим потенціалом 
росту. Однак, слід звернути увагу, що він доволі 
специфічний і вимагає детального аналізу [7].  

За період з 1990 по 2005 р.р. виробництво мо-
лочного дитячого харчування в Україні скоротилось у 
8 разів [6]. З 2006 по 2010 р.р. виробництво рідких 
та пастоподібних молочних продуктів для дитячого 
харчування в Україні збільшилось у 6 раз і склало в 
2010 році майже 14 тис. тонн, в той же час вироб-
ництво сухих продуктів для дитячого харчування 
на молочній основі скоротилось майже на 40 %. 
Цей період характеризувався також стабільним 
збільшенням імпорту дитячих молочних продуктів; 
за п’ять років об’єм імпортованих дитячих молоч-
них продуктів збільшився майже вдвічі (основними 
постачальниками цієї продукції стали світові ліде-
ри «Данон» і «Нестлє»). Імпортовані дитячі проду-
кти – це, в більшості, сухі дитячі суміші, кількість 
яких у 2010 році на українському ринку майже у 
2,5 рази перевищувала кількість вітчизняних сумі-
шей. Рідкі й пастоподібні дитячі продукти в Украї-
ну постачала лише компанія «Вімм-Білль-Данн», 
але в дуже обмеженій кількості [6]. Розвитку виро-
бництва дитячих молочних продуктів сприяло при-
йняття у 2006 році «Закону про дитяче харчуван-
ня» [5], згідно якого прибуток, який підприємство 
направляло на збільшення обсягів виробництва 
продуктів для дитячого харчування та зменшення 
їх роздрібних цін, звільнявся від податків [6]. 

Серед категорій, які сьогодні складають ри-
нок продуктів для дитячого харчування, виділяють: 
продукти харчування на молочній основі (молоко 
питне, напої та сир кисломолочні, вироби сиркові), 
які складають 49 % від загальних продажів; суміші 
(на молочній і безмолочній основах), які складають 
19 % ринку; дитячі соки (в т.ч. нектари, морси), які 
займають 11 % продажів від загального обсягу 
продуктів для дитячого харчування; пюре (фрукто-
ве, овочеве, м᾿ясне, рибне і на молочній основі), 
частка якого склала 9 %; каші для дитячого харчу-
вання (на молочній та безмолочній основах), які 
зайняли 7 % продажів; вода для дітей з часткою 
2 %; чай спеціального призначення, що займає 1 % 

ринку та інші категорії продуктів для дитячого харчу-
вання, переважно імпортного виробництва (макарони, 
соуси, печиво, сухарі), які складають 2 % ринку [7]. 

Внутрішній обсяг виробництва продуктів для 
дитячого харчування у 2012 році склав 24,2 тис. 
тонн, що на 22 % перевищило такий у 2011 р., в т.ч. 
кількість спеціалізованих молочних продуктів для 
дитячого харчування у 2012 році збільшилась на 
25 % (або на 2,4 тис. тонн) у порівнянні з 
2011 роком і склала 12 тис. тонн. У 2013 році виро-
бництво продуктів для дитячого харчування збіль-
шилось майже на 46,0 %, причому такий суттєвий 
ріст, в основному, було забезпечено за рахунок збі-
льшення випуску спеціалізованої молочної проду-
кції для дітей: її виробництво зросло майже на 
70,0 % (або на 8,4 тис. тонн) у порівнянні з 2012 
роком і склало 20,4 тис. тонн [7,8]. Ріст вживання 
продукції даного сегменту пов’язаний з ростом 
культури вживання в Україні молочної продукції 
для дітей, а також із запуском у 2012 році двох 
спеціалізованих підприємств з виробництва молоч-
них продуктів для дитячого харчування – заводу 
«Яготинське для дітей» компанії «Молочний Аль-
янс» і заводу «Агуша» компанії «Вімм-Білль-Данн 
Україна». Холдинг «Молочний Альянс» (Київ) про-
гнозує ріст ринку спеціалізованого дитячого харчу-
вання на 15 – 20 %  (або на 3,0 – 4,0 тис. тонн) до 
23,0 – 24,0 тис. тонн у 2014 році [9]. 

Сьогодні український ринок продуктів для 
дитячого харчування сегментарно представлений 
такими виробниками: сухі суміші й каші – Хороль-
ський молочноконсервний комбінат дитячого хар-
чування («Нутрітек», торгові марки «Малыш», 
«Малютка», «Малышка»), Південний консервний 
завод («Асоціація дитячого харчування», торгова 
марка «Карапуз»); плодоовочеві соки та пюре – 
Одеський консервний завод дитячого харчування 
(«Вітмарк-Україна», торгова марка «Чудо-чадо»), 
Південний консервний завод («Асоціація дитячого 
харчування», торгова марка «Карапуз»); рідкі й 
пастоподібні молочні продукти – спеціалізований 
завод дитячого харчування «Агуша» («Вімм-Білль-
Данн Україна», торгова марка «Агуша»), спеціалі-
зований завод дитячого харчування «Яготинське 
для дітей» («Молочний Альянс», торгова марка 
«Яготинське для дітей»), акціонерна компанія 
«Комбінат «Придніпровський» (торгова марка 
«Злагода») і «Галактон» («Данон-Юнімілк», торго-
ва марка «Тема»). З 2011 року сегмент покинув з 
технічних причин ТОВ «Люстдорф» (торгова марка 
«На здоров᾿я дітям») [7]. 
 

Літературний огляд 
 

Провідну роль у побудові імунітету дитини 
відіграють кисломолочні продукти. Завдяки вмісту 
в них лакто- та біфідобактерій вони підтримують 
баланс мікрофлори в кишечнику, захищаючи орга-
нізм від інфекцій і вірусів. При зниженні кількості 
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біфідобактерій та лактобацил у кишечнику дітей 
порушуються процеси травлення, погіршується 
всмоктування речовин, засвоєння заліза та кальцію, 
синтез вітамінів, втрачається здатність до активіза-
ції різних ферментів, знижується стійкість кишеч-
ника до надлишкового заселення його умовно-
патогенними мікроорганізмами, які, в свою чергу, 
викликають порушення всмоктування амінокислот, 
азоту, жирних кислот, вуглеводів та вітамінів. Про-
дукти метаболізму та токсини умовно-патогенних 
бактерій знижують дезінтоксикаційну здатність 
печінки, пригнічують регенерацію слизового шару 
кишечника, гальмують перистальтику та призво-
дять до розвитку діареї [1, 10-12]. 

Серед напоїв кисломолочних для дитячого 
харчування на ринку України сьогодні представле-
ні кефір, кефірні напої, йогурти, напій «Яготинсь-
кий», які виробляють спеціалізовані підприємства – 
«Агуша», «Яготинське для дітей» і акціонерна 
компанія «Комбінат «Придніпровський». Пастопо-
дібні кисломолочні продукти представлені сиром 
кисломолочним для дитячого харчування та виро-
бами з нього, які виробляють «Агуша», «Яготинсь-
ке для дітей» та «Галактон» [2, 6-9]. На українсь-
кому споживчому ринку кисломолочних продуктів 
для дитячого харчування не представлені продукти, 
які вироблялись би виключно з використанням 
пробіотичних заквашувальних культур і мали під-
вищені гіпоалергенні, пробіотичні, імуномодулю-
ючі властивості й були конкурентноздатними за 
рахунок подовженого терміну зберігання. Це обу-
мовлено відсутністю науково обґрунтованих та 
клінічно апробованих технологій їх виробництва. 
Тому наукове обґрунтування нових та удоскона-
лення існуючих технологій продуктів кисломолоч-
них для дитячого харчування, в першу чергу напо-
їв, з метою підсилення пробіотичних і гіпоалерген-
них властивостей, подовження терміну їх зберіган-
ня з використанням заквашувальних композицій із 
пробіотичних культур лактобацил та біфідобакте-
рій, а також комплексів фізіологічно функціональ-
них харчових інгредієнтів (ФФХІ) є актуальним 
завданням. 

У 80-х роках ХХ століття в СРСР була роз-
роблена технологія біологічно активного напою 
кисломолочного для дитячого харчування (НКДХ) 
«Біолакт» [1]. Відповідно до цієї технології було 
передбачено виробництво неадаптованого НКДХ 
«Біолакт» і частково адаптованого напою «Біолакт-
2». Обидва види НКДХ «Біолакт» містять: жиру – 
не менше 3,2 %, білків – 2,9 – 3,2 %, вуглеводів – 
8,9 – 9,2 %, в т.ч. сахарози – 4,0 %, органічних кис-
лот і золи – 1,1 %; кислотність готового продукту – 
80 – 105 ºТ. НКДХ «Біолакт-2» відрізняється від 
«Біолакт» тим, що його додатково збагачують мік-
роелементами (ферум лактатом і купрум сульфа-
том) та вітамінами (С і РР). 

Технологічний процес виробництва НКДХ 
«Біолакт», розроблений у минулому столітті, 
включає [1]: 

– приймання та підготовку сировини (очи-
щення, охолодження, резервування молока, збері-
гання, очищення цукру, приготування цукрового 
сиропу); 

– нормалізацію молочної основи; 
– гомогенізацію молочної основи;  
– теплове оброблення молочної основи;  
– внесення у молочну основу мікроелементів 

та вітаміну РР (для напою «Біолакт-2»); 
– охолодження молочної основи до темпера-

тури заквашування;  
– заквашування і сквашування;  
– перемішування та охолодження згустка; 
– розлив в тару;  
– доохолодження та зберігання готового 

продукту.  
Для виробництва НКДХ «Біолакт» передба-

чено використання молока незбираного не нижче 
першого ґатунку за ГОСТ 13264-88, а також молока 
знежиреного або вершків, отриманих його сепару-
ванням. Нормалізовану молочну основу з масовою 
часткою жиру 3,2 % і цукру 4,0 % підігрівають до 
температури 45 °С на пластинчастому підігрівачі, 
очищують на сепараторі-молокоочиснику, гомоге-
нізують при тиску 17 МПа, підігрівають до темпе-
ратури 90 – 5 °С на трубчастому пастеризаторі і 
подають у резервуар, куди (при виробництві НКДХ 
«Біолакт-2») вносять мікроелементи і вітамін РР. 
Молочну основу витримують при температурі 90 – 
95 °С протягом 30 хв., після чого охолоджують до 
температури заквашування (40 °С) з використан-
ням крижаної води, яку подають у рубашку резер-
вуара при постійному перемішуванні молочної ос-
нови. Після охолодження до 40 °С в пастеризовану 
молочну основу вносять аскорбінову кислоту і 2 % 
закваски (Lbc. acidophilus 97 або Lbc. acidophilus 
630). Культури Lbc. acidophilus, які використову-
ють для сквашування молочної основи, володіють 
високими протеолітичними й антагоністичними 
властивостями і невисокою здатністю до кислотоу-
творення. Протягом 4 – 5 годин витримки утворю-
ється згусток кислотністю 45 °Т. Його перемішу-
ють при наростанні кислотності до 70 °Т, одночас-
но він охолоджується до 20 °С, після чого продукт 
розливають в паперові пакети об’ємом 0,25 дм3. 
Зберігання продукту передбачено при температурі 
не більше 6 °С протягом 24 год. [1]. 

Основними недоліками існуючої технології 
НКДХ «Біолакт» є:  

– відсутність адаптації за білковим та жир-
нокислотним складами; 

– недостатня адаптація за вітамінним та мі-
неральним складами; 

– високий вміст цукру в продукті для «мас-
кування» надлишкового кислого смаку, обумовле-
ного використанням для ферментації традиційних 
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заквасок, приготованих на монокультурах Lbc. Aci-
dophilus 97 або Lbc. acidophilus 630; 

– дуже обмежений термін зберігання проду-
кту (не більше 24 год.), що робить його неконкуре-
нтноздатним на споживчому ринку України. 

Метою представленої роботи стало удо-
сконалення технології напою кисломолочного для 
дитячого харчування «Біолакт» для підсилення 
пробіотичних і гіпоалергенний властивостей, подо-
вження терміну зберігання з використанням бакко-
нцентратів монокультур (МК) Lbc. acidophilus без-
посереднього внесення, адаптованих культур біфі-
добактерій (ББ) та комплексів ФФХІ. 
 

Удосконалення технології напою  
кисломолочного для дитячого харчування 

 «Біолакт». 
 

Для часткової адаптації білкового складу 
НКДХ «Біолакт» до молока жіночого та зниження в 
продуктів алергенних властивостей передбачено 
здійснення гідролізу 19,2 % білків молока знежире-
ного (альфа- та бета-казеїнів, комплексу капа-
казеїн+бета-лактоглобулін), на основі якого готують 
молочну суміш для продукту, з використанням пеп-
сину яловичого. Збагачення вершків комплексами 
ПНЖК омега-3 FT EU, вітамінів FT 041081EU та 
мінеральних речовин FT 042836EU забезпечує ада-
птацію продукту за жирнокислотним, вітамінним 
та мінеральним складами; виключення цукру з ре-
цептури продукту знижує його енергетичну цін-
ність [13]. Використання для біотехнологічного 
оброблення збагаченої молочної основи розробле-
ної заквашувальної композиції з МК Lbc. acidophi-
lus La-5 у складі бакконцентрату безпосереднього 
внесення FD DVS La-5 та змішаних культур (ЗК) 
адаптованих до молока B. bifidum 1 + B. longum Я3 
+ B. infantis 512 сприяє отриманню продукту з не-
високим рівнем кислотності, вираженим гіпоалер-
генним впливом, високими пробіотичними й анта-
гоністичними властивостями, а також подовженим 
терміном зберігання (не менше 16-ти діб). Збага-
чення молочної основи фруктозою як біфідогенним 
фактором сприяє активному розвитку в ній біфідо-
бактерій у процесі біотехнологічного оброблен-
ня [14], а введення до складу НКДХ «Біолакт» лак-
тулози забезпечує синбіотичні властивості готового 
продукту, сприяє збереженню показників його яко-
сті протягом тривалого терміну зберігання і адгезії 
біфідобактерій у кишечнику дітей [15-16]. 

Удосконалена технологічна схема виробництва 
НКДХ «Біолакт» наведена на рис. 1. В її основі лежить 
традиційна схема виробництва продукту [1] та резуль-
тати експериментальних досліджень, отримані авто-
рами, щодо адаптації складу продукту до молока жі-
ночого й розроблення технологічних параметрів про-
цесу виробництва НКДХ «Біолакт». 

Основною сировиною для виробництва НКДХ 
є молоко коров’яче незбиране ґатунків екстра та ви-

щий згідно ДСТУ 3662-97, молоко коров’яче знежи-
рене, отримане сепарування молока коров’ячого не-
збираного ґатунків екстра та вищий (згідно зазначено-
го стандарту) та вершки, отримані сепарування моло-
ка коров’ячого незбираного ґатунків екстра та вищий 
(згідно зазначеного стандарту). 

Оцінку якості молока коров’ячого незбира-
ного проводять в лабораторії приймального відді-
лення підприємства, з метою встановлення відпові-
дності сировини діючому стандарту. Приймання 
молока здійснюють за допомогою автоматизова-
них ліній приймання молока. Молоко відцентро-
вими насосами подають на повітрявідокремлювачі, 
де відділяється газова фракція від молока, облік 
прийнятого молока на лічильнику ведуть в 
об’ємних одиницях, а потім здійснюють перераху-
нок у вагові одиниці з врахуванням його густини. 

Прийняте молоко подають на сепаратори-
молокоочищувачі або систему фільтрів. Відцентро-
ве очищення молока здійснюється за рахунок різ-
ниці між густиною часток плазми молока й сторон-
ніх домішок. При очищенні холодного молока його 
вихідні якості зберігаються краще, однак зростає 
в’язкість, зменшується швидкість спливання час-
ток, внаслідок чого продуктивність молокоочищу-
вача знижується до 50 %. Холодне очищення моло-
ка ефективне при кислотності молока не вище 
18 °Т і загальній кількості мікроорганізмів в 1 см3 
не більше 500 тис. клітин. 

Після холодного очищення молоко ко-
ров’яче незбиране поступає на охолоджувальні 
установки і негайно охолоджується до температури 
(4±2) °С. Свіжовидоєне коров’яче молоко має бак-
терицидні властивості, тобто володіє здатністю 
затримувати розмноження мікроорганізмів, які по-
трапляють у нього під час доїння або при транспо-
ртуванні, прийманні молока й інших технологічних 
операціях. Тривалість бактерицидної фази зале-
жить від швидкості охолодження, температури 
охолодження, кількості мікроорганізмів, що потра-
пили в молоко після доїння. Розмноження мікроор-
ганізмів, що знаходяться у сирому молоці, значно 
вповільнюється при 10 °С і майже припиняється 
при 2 – 4 ºС. Молоко, охолоджене до 2 – 4 °С відра-
зу після доїння, може зберігатися без зміни показ-
ників якості протягом 2…3 діб. При більш трива-
лому зберіганні в охолодженому молоці починають 
поступово розвиватися психротрофні мікрооргані-
зми, які гідролізують жир і білок, а також зміню-
ють смак і запах молока. 

Охолоджене молоко направляють на зберігання 
у спеціальні резервуари з рубашками, де підтримуєть-
ся необхідна температура – (4±2) °С. Оптимальний 
термін зберігання молока-сировини при цій темпера-
турі – не більше 6 годин для збереження показників 
якості. При більш тривалому зберіганні сировини, 
навіть в умовах низьких температур, можуть виникати 
вади смаку, запаху й консистенції. 
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   Молоко коров’яче незбиране                                → Молоко знежирене Ж=0,05 % 
                          ↓                                                                                              ↓ 

Оцінка якості, приймання, очищення Охолодження і резервування: t=(4±2)°С, τ ≤ 6 год 

                                        ↓                                                                                              ↓ 
Охолодження t = (4±2) °С  Пастеризація: t = 85 °С, τ = 20 с  

                                        ↓                                                                      ↓ 
Резервування: t = (4±2) °С, τ ≤ 6 год Охолодження до t = 38…40 °С 

                                        ↓                                                                                               ↓                                                            

Підігрівання: t = 45…55 °С Внесення пепсину, перемішування 10…15 хв 

                                        ↓                                                                                               ↓ 
Сепарування  Ферментація білків: t = 40 °С, τ = 40 хв 

                                        ↓                                                                       ↓     

Вершки Ж=44,5 % 
Внесення фруктози (С=0,1 %), перемішування 
10…15 хв 

                                        ↓                                                                       ↓     
Охолодження: t = (4±2) °С Фільтрування  

                                        ↓                                                                       ↓     
Резервування: t = (4±2)°С, τ ≤ 6 год  Внесення комплексу вітамінів FT 041081EU  

(С=100 г/1000 кг продукту) і комплексу мінераль-
них  
речовин FT 042836EU (С=100 г/1000 кг продукту),  
перемішування 10…15 хв.  

   ↓ 
Підігрівання: t = 70…75 °С 

                                        ↓                                                                        ↓     
Внесення комплексу ПНЖК FT EU  
(С = 0,8 %), перемішування 10…15 хв 

 
  →

Внесення гомогенізованих вершків,  
перемішування 10…15 хв.  

                                        ↓                                                                        ↓     
Гомогенізація: Р=7…8 МПа, t=70…75 °С  Пастеризація ЗМО: t = 90…95 °С, τ = 10 хв 

                                                                                                                                           ↓ 
Охолодження ЗМО до температури заквашування: t = (37±1) °С 

↓ 
Заквашування ЗМО (рН ≥ 6,5): внесення бакконцентрату FD DVS La-5 та ЗК  

B. bifidum 1 + B. longum Я3 + B. infantis 512 (співвідношення лакто- і  
біфідобактерій 1 : 10; вихідна концентрація культур лактобацил у  

ЗМО 1,0·105 КУО/см3, ЗК ББ – 1,0·106 КУО/см3) 
↓ 

Сквашування: t = (37±1) °С, τ = 9,5…10,0 год до рН = 4,6…4,7 
↓ 

Перемішування і охолодження згустку: t = 15…20 °С 
↓ 

Внесення сиропу лактулози «Лактусан» (Слактулози= 0,5 %), 
перемішування 10…15 хв 

↓ 
Напій кисломолочний для дитячого харчування «Біолакт» Ж = 3,2 % 

↓ 
Фасування в герметичну тару, пакування, маркування 

↓ 
Доохолодження: t = 2…6 °С 

↓ 
Зберігання: t = 2…6 °С, τ ≤ 16 діб 

 

Рис. 1. Удосконалена технологічна схема виробництва НКДХ «Біолакт» 
 
Молоко незбиране подають на сепаратори-

вершковідокремлювачі, попередньо підігрівши йо-
го до температури 45 – 55 °С на пластинчастих пі-
дігрівачах. При сепаруванні молока незбираного 

отримують вершки з масовою часткою жиру 
44,5 % і молоко знежирене з масовою часткою жи-
ру не більше 0,05 %. Молоко знежирене і вершки, 
отримані при сепаруванні, охолоджують до темпе-
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ратури (4±2) °С і подають у ємності для резерву-
вання, тривалість якого при зазначеній температурі 
не повинна перевищувати 6 годин. При більш три-
валому зберіганні молока знежиреного і вершків 
при температурі (4±2) °С можливий розвиток псих-
ротрофних мікроорганізмів, які продукують актив-
ні протеази та ліпази, що призведе до виникнення 
гіркого смаку в знежиреному молоці та прогірклого 
смаку у вершках.  

Для зниження алергенних властивостей казе-
їну при виробництва НКДХ «Біолакт» здійснюють 
частковий його гідроліз пепсином. Перед внесен-
ням ферменту у молоко знежирене останнє пасте-
ризують при температурі 85 ºС з витримкою 20 сек. 
для знищення аспорогенної мікрофлори, яка може 
псувати продукт у процесі ферментації. Пастеризо-
ване знежирене молоко охолоджують до темпера-
тури ферментації (t = 40 ºС) і подають у ємність, 
куди вносять пепсин яловичий із розрахунку 1,5 г 
на 1000 кг молока знежиреного, перемішують 10 –
 15 хв і залишають у спокої для ферментації білків 
протягом 40 хв.  

Якщо підприємство виробляє лише зазначе-
ний продукт для дитячого харчування, доцільно 
отримане після сепарування молоко знежирене від-
разу пропастеризувати за вказаним режимом, охо-
лодити до температури 38 – 40 ºС  і здійснювати 
ферментацію казеїну. Таким чином виключаються 
операції охолодження та резервування молока зне-
жиреного, що скорочує виробничий процес, кіль-
кість обладнання та виробничі площі. 

У молоко знежирене з частково гідролізова-
ним казеїном вносять фруктозу як біфідогенний 
фактор у кількості 0,1 % від маси основи, суміш 
перемішують 10 – 15 хв до повного розчинення 
фруктози і фільтрують, після чого в неї вносять 
комплекси вітамінів FT 041081EU та мінеральних 
речовин FT 042836EU із розрахунку 100 г кожного 
комплексу на 1000 кг ЗМО, перемішують 10 – 15 хв 
до повного розчинення компонентів. 

Паралельно з обробкою молока знежиреного 
здійснюють підготовку вершків. Необхідну кіль-
кість вершків з масовою часткою жиру 44,5 % піді-
грівають на трубчастому підігрівачі до температу-
ри 70 – 75 ºС подають у ємність, куди вносять ком-
плекс ПНЖК омега-3 FT EU у кількості 1,13 % від 
маси вершків (що забезпечує масову частку ком-
плексу у ЗМО 0,8 %, а масову частку безпосеред-
ньо ПНЖК – 0,6 %), перемішують 10 – 15 хв і по-
дають на гомогенізацію. При виробництві НКДХ 
«Біолакт» оптимальним тиском гомогенізації є 
7…8 МПа. Зважаючи на високу масову частку жи-
ру у вершках, доцільно здійснювати двоступеневу 
гомогенізацію: на першому ступені тиск гомогені-
зації повинен складати 5 – 6 МПа, на другому – 2 –
 3 МПа (температура процесу 70 – 75 ºС). Сутність 
гомогенізації полягає в подрібнені жирових кульок 
шляхом впливу на вершки значних зовнішніх зу-
силь (перепад між тисками), у результаті чого роз-

мір жирових кульок зменшується, а кількість їх 
різко зростає (з однієї кульки розміром 6 мкм утво-
рюється до 200 кульок розміром близько 1 мкм). 
Механізм дробіння жирових кульок пояснюється 
наступним чином. У гомогенізуючому клапані на 
границі сідла гомогенізатора й клапанної щілини є 
поріг різкої зміни перетину потоку. Під час руху по 
каналу сідла до прикордонного перетину жирова 
краплина міняє напрямок і швидкість руху. При 
переході через щілину передня частина краплі за-
хоплюється з величезною швидкістю в потік, витя-
гається й відривається від неї. У той же час части-
на, що залишилася від краплі, продовжує рухатися 
через перетин і дробитися на дрібні частки. Анало-
гічно з жиру, внесеного з комплексом ПНЖК, 
утворюються жирові кульки, оболонка яких фор-
мується з білків та фосфоліпідів, які містяться у 
плазмі вершків. Ефективність гомогенізації зале-
жить від багатьох чинників, обумовлених режима-
ми її проведення (температура, тиск), а також влас-
тивостями і складом молочної сировини (масова 
частка жиру й сухих речовин, кислотність, 
в’язкість, густина). Гомогенізація може бути ефек-
тивна тільки в тому випадку, коли жир повністю 
перейшов у рідкий стан, оскільки при цьому значно 
зменшується його в’язкість, тому процес здійсню-
ють при температурі 70 – 75 °С. Гомогенізацію 
проводять при тиску (7 – 8) МПа, що забезпечує 
найвищу її ефективність. Гомогенізовані вершки 
подають у резервуар з підготовленою знежиреною 
молочною основою, суміш перемішують 10 – 15 хв 
і подають у трубчастий пастеризатор, де нагріва-
ють до температури пастеризації – 90 – 95 °С. Мета 
пастеризації: 

– знищення патогенної мікрофлори та бакте-
ріофагів, одержання продукту, безпечного для 
споживача в санітарно-гігієнічному відношенні; 

– зниження загального бактеріального обсі-
меніння, інактивація ферментів сирого молока і 
додаткової сировини, які викликають псування 
продукту; 

– спрямована зміна фізико-хімічних власти-
востей молочної основи для одержання заданих 
властивостей готового продукту, зокрема, органо-
лептичних властивостей, в’язкості, щільності згус-
тку. 

Нагріту до температури пастеризації ЗМО 
подають у ємності, де витримують при температу-
рі 90 – 95 °С протягом 10 хв. Це виключає можли-
вість вторинного забруднення пастеризованої ос-
нови і забезпечує високу ефективність пастеризації. 
Використання такого жорсткого режиму пастери-
зації ЗМО призводить до часткового руйнування 
термолабільних вітамінів (зокрема, вітаміну С) і 
денатурації альбумінових фракцій сироваткових 
білків, які приєднуються дисульфідними містками 
до капа-казеїну і коагулюють разом з ним в ізоеле-
ктричній точці. Це сприяє підвищенню гідрофіль-
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них властивостей казеїну і також попереджує відс-
тій сироватки у готовому продукті. 

Після витримування збагачену молочну ос-
нову охолоджують у ємності до температури за-
квашування ((37±1) °С) шляхом подачі у міжстін-
ний простір крижаної води. У підготовлену ЗМО 
вносять заквашувальну композицію із бакконцент-
рату безпосереднього внесення FD DVS La-5, до 
складу якого входять монокультури Lbc. acidophi-
lus La-5, у кількості 1 г на 1000 кг збагаченої моло-
чної основи, яка забезпечує вихідну концентрацію 
клітин лактобацил 1·105 КУО/см3, та адаптовані до 
молока ЗК B. bifidum 1 + B. longum Я3 +  B. infantis 
512 у співвідношенні 1:1:10 у кількості, яка забез-
печує вихідну концентрацію клітин 1·105, 1·105, 
1·106 КУО/см3, відповідно. Суміш ретельно пере-
мішують 10 – 15 хв і залишають у спокої для фер-
ментації.  

При виробництві НКДХ «Біолакт», як і при 
виробництві всіх кисломолочних напоїв, відбува-
ється кислотна коагуляція білків молока. Сутність 
кислотної коагуляції зводиться до наступного. Ки-
слоти (молочна й оцтова), які накопичуються при 
бродінні лактози і фруктози, дисоціюють з утво-
ренням протонів водню та аніонів кислотних зали-
шків. Протони водню рухливі і, володіючи додат-
ним зарядом, проникають через гідратну оболонку 
казеїнових міцел, приєднуються до дисоційованих 
груп СОО- та Н2РО4

-, нейтралізуючи заряд міцел. 
При рівній кількості додатних і від’ємних зарядів 
на поверхні міцел (рН = 4,6 – 4,7) останні втрача-
ють фактори стабільності (заряд та гідратну оболо-
нку) і, об’єднуючись за рахунок кальцієвих містків, 
водневих та інших зв’язків, утворюють просторову 
сітку – гель. 

Тривалість ферментації складає 9,5 – 10,0 
годин. Кінець ферментації – це момент, коли згус-
ток набуває оптимальні для виробництва НКДХ 
«Біолакт» кислотність і міцність. Він встановлю-
ється за активною кислотністю, зламом згустку і 
виглядом сироватки. При зламі готового згустку 
повинен утворюватися рівний край з блискучою 
гладенькою поверхнею; сироватка, що виділилася 
на місці зламу згустку, повинна бути прозорою і 
мати зеленуватий колір; активна кислотність по-
винна складати (4,6 – 4,7) рН. Дуже важливо пра-
вильно визначити кінець ферментації: при недок-
вашеному згустку утворюється продукт з дряблою 
консистенцією, а при переквашуванні згустку – 
продукт набуває виражений кислий смак. При ви-
робництві НКДХ «Біолакт» за рахунок часткового 
гідролізу казеїну у молоці знежиреному та викори-
стання у складі заквашувальної композиції (крім 
монокультур Lbc. acidophilus La-5) адаптованих до 
молока змішаних культур біфідобактерій (ЗК B. 
bifidum 1 + B. longum Я3 + B. infantis 512), згусток 
має м’яку сметаноподібну консистенцію. Це пояс-
нюється меншими розмірами міцел казеїну у ЗМО, 
приготованій на гідролізованому знежиреному мо-

лоці, а також меншою кількістю екзогенних полі-
сахаридів у продукті в порівнянні з напоями «Біо-
лакт», виробленими за традиційною технологією, 
оскільки біфідобакетерії продукують значно меншу 
їх кількість в порівнянні з монокультурами Lbc. 
Acidophilus [10-11]. 

Згусток, який утворився, перемішують за 
допомогою мішалки до отримання однорідної кон-
систенції і охолоджують до температури 15 – 20 °С 
шляхом подачі у міжстінний простір резервуара 
крижаної води, після чого в асептичних умовах 
додають у згусток сироп лактулози із розрахунку 
0,5 % лактулози від маси готового продукту. Гото-
вий напій перемішують і подають на фасування у 
герметичну тару – скляні пляшки або паперові па-
кети (типу Пюр-Пак, Тетра-Пак тощо) масою нетто 
200 г. У процесі фасування необхідно контролюва-
ти дотримання санітарно-гігієнічних умов. Після 
фасування в холодильних камерах НКДХ «Біолакт» 
доохолоджують до температури 2 – 6 ºС. Готовий 
продукт зберігають до використання при темпера-
турі 2 – 6 ºС не більше 16 діб з моменту закінчення 
технологічного процесу, в т.ч. на підприємстві – не 
більше 2 діб.  

Для впровадження удосконаленої технології 
НКДХ «Біолакт» у цехах з виробництва молочних 
продуктів для дитячого харчування на підприємст-
вах молокопереробної галузі не потрібно здійсню-
вати модернізацію або реконструкцію виробницт-
ва. 
 

Апробація результатів 
 

Удосконалена технологія НКДХ «Біолакт» 
була апробована у виробничих умовах ТОВ «Мо-
лочна торгова компанія», м. Луганськ. Промислові 
виробки продукту підтвердили правильність обра-
них режимів технологічного процесу його вироб-
ництва і засвідчили, що гарантійний термін, за яко-
го напій кисломолочний для дитячого харчування 
«Біолакт» відповідає проекту нормативних доку-
ментів, розроблених авторами, складає 16 діб за 
температури (4±2) °С. Проведені медико-біологічні 
дослідження довели доцільність та перспективність 
використання розроблених напоїв кисломолочних 
«Біолакт» в дитячому харчуванні як продуктів, які 
володіють пробіотичною, гепапротекторною, гіпо-
алергенною дією, підвищеними харчовою цінніс-
тю, засвоюваністю, біологічною ефективністю, но-
рмалізують кишкову мікрофлору [17]. 
 

Висновки: 
 

– обґрунтовано перспективність розробки 
нових та удосконалення існуючих технологій дитя-
чих пробіотичних кисломолочних продуктів, в т.ч. 
НКДХ «Біолакт», на основі аналізу стану українсь-
кого ринку продуктів для дитячого харчування; 

– виділено основні напрямки удосконалення 
технології НКДХ «Біолакт» з метою підсилення 
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його пробіотичних і гіпоалергенний властивостей, 
подовження терміну зберігання, а також часткової 
адаптації складу продукту до молока жіночого;  

– удосконалено технологію напою кисломо-
лочного для дитячого харчування «Біолакт» і наве-
дено її детальне описання. 

Перспективи подальших досліджень: за-
твердження пакету нормативних документів на 
виробництво напою кисломолочного для дитячого 
харчування «Біолакт»; впровадження удосконале-
ної технології у виробництво. 
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Аннотация. В статье рассмотрены сос-
тав и свойства кофейного шлама, показана 
целесообразность его переработки. Проанали-
зированы процессы извлечения из шлама во-
дорастворимых ароматических веществ кофе и 
кофейного масла. Представлены образцы мик-
роволнового оборудования для экстрагирова-
ния водорастворимых веществ и масла из ко-
фейного шлама. Приведены характеристики 
оборудования и результаты производственных 
испытаний. 

Ключевые слова: кофейный шлам, ба-
родиффузия, экстрактор, микроволны. 
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Анотація. В роботі розглянуто склад і 
властивості шламу кави, показано доцільність 
його переробки. Проаналізовано процеси ви-
лучення зі шламу водорозчинних та ароматич-
них речовин кави та олії кави. Наведено зраз-
ки мікрохвильового обладнання для екстрагу-
вання водорозчинних речовин і олії кави зі 
шламу кави. Наведено характеристики облад-
нання і результати виробничих випробувань.  

Ключові слова: шлам кави, бародифу-
зія, екстрактор, мікрохвилі.  

 
 

Введение 
 

По данным [1] рынок кофе является одним 
из наиболее стабильных, ему свойственна неболь-
шая сезонность. Наиболее популярным в структуре 
продаж кофейной продукции является раствори-
мый кофе, который составляет около 40 % общего 
объема продаж, молотый кофе – 30 %, кофейне 
миксы – 25 % [1]. Технология производства раст-
воримого кофе характеризуется высокими затрата-
ми дорогостоящего сырья и большими объемами 
отходов. 

 

Постановка проблемы
 

В процессе производства растворимого кофе 
шлам составляет 60 – 65 % исходного сырья. На 1 т 
готовой продукции приходится 1,5 – 2,0 т шла-
ма [2]. Соответственно шлама в Украине ежегодно 
образуется порядка 1,5 – 2,0 тыс. т. Неутилизиро-
ванные отходы оказывают неблагоприятное воз-
действие на окружающую среду и создают эколо-
гически опасную ситуацию [3]. 

 

Обзор литературы 
 

Кофейный шлам представляет собой порош-
кообразную массу влажностью 79 – 82 %, темно-
коричневого цвета, с выраженным ароматом кофе. 
После экстрагирования в шламе остается до 4 % 
экстрактивных веществ, 0,75 – 0,80 % редуцирую-
щих сахаров [3].  

За рубежом кофейный шлам предлагается 
использовать для получения биометана [4] или до-

экстрагировать на линии производства растворимо-
го кофе, возвращая в одну из секций экстракцион-
ной установки [5]. 

Наиболее ценными компонентами шлама, 
пригодными для дальнейшей переработки являют-
ся: кофейное масло (7 – 12 %), целлюлоза и лигнин 
(60 – 75 %), смесь вкусоароматических веществ 
(3 – 5 %), белков (5 – 7 %) [6]. Кроме того в шламе 
сохраняется  0,12 – 0,15 % кофеина, 2,4 % органи-
ческих кислот, а рН шлама в среднем составляет 
4,3 – 4,8 [3]. Кофейное масло благодаря содержа-
нию дитерпенов кафеола и кафестола представляет 
интерес для фармацевтической промышленности 
как противовоспалительное и онкопротекторное 
средство [7] 

Таким образом, при утилизации кофейного 
шлама возможно получение из него дополнитель-
ных водорастворимых веществ кофе и кофейного 
масла.  

Остаток полнокачественых экстрактивных 
веществ (до 4 %) в кофейном шламе, содержится в 
микро- и нанокапилярах зерен, поэтому их не удае-
тся удалить существующими промышленными те-
хнологиями. 
 

Основная часть 
 

Экстрактор для извлечения водораство-
римых веществ из шлама В последнее время рас-
тет интерес к методам, при которых интенсифика-
ция процесса достигается за счет использования 
электроимпульсных технологий [8-11]. Примене-
ние данных воздействий позволяет значительно 




