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Рис. 2. Экспериментальная виброустановка 

нию напоминает кипящий слой при продувке его потоком 

газа. 

В виброкипящем слое происходит перемешивание 

частей одинакового размера, но с разной плотностью. Одна-

ко для полидисперсного материала с одинаковой плотно-

стью частей наблюдается сепарация с увеличением содер-

жания значительных частей в верхней части слоя. В опытах 

В.А. Членова [12, 13] с кварцевым песком обнаружено пе-

риодическое изменение разжижения и давления под слоем 

материала, то есть виброкипящий слой, владеет "насосным" 

свойством и транспортирует через себя газ (или воздух). Га-

зопроницаемость в основном зависит от дисперсности, 

влажности и высоты слоя материала. На перепад давления у 

слоя влияют также амплитуда и ускорение частей. При оди-

наковых ускорениях вибрации, чем ниже частота, тем боль-

ший перепад давления в слое материала можно получить. 

Действие вибрационного поля обусловливает возмож-

ность одновременной транспортировки продукции в рабо-

чей зоне и создания виброкипящего слоя материала, причем 

технологическое влияние направлено непосредственно на 

продукцию, которая высушивается, или на газовую среду, в 

которой она находится. Принципиальная конструкторско-

технологическая схема вибрационной установки для контак-

тного тепломассообмена состояла из сушильной виброкаме-

ры 9, перфорированной решетки 13, вибратора 4, электрока-

лорифера 12, вентилятора с электродвигателем, патрубка и 

вибропитателя. 

Рабочая камера имела два желоба U-подобной формы 

9. Камера крепилась четырьмя пружинами 2 на раме. Вибра-

тор состоял из двух валов 7, на которые насажены четыре 

дисбаланса, два из который – подвижны. Валы приводились 

в движение электродвигателями постоянного тока 5 через 

упругие муфты 6. Электродвигатели подключены к одному 

резистору управления, что обеспечивало колебание вибро-

камеры по круговой траектории. 

Применение U-подобного днища и колебаний круго-

вой траектории обеспечивало винтовое перемещение дис-

персного материала при интенсивном его рыхлении, пере-

мешивании и повышении равномерности сушки по высоте 

слоя материала. Материал подавался в первый желоб су-

шилки вибропитателем электромагнитного типа и выходил 

из него через патрубок с задвижкой, которая регулирует вы-

соту исходного отверстия. 

Выводы. Результаты иследований показали целесооб-

разность и необходимость использования вибрационных 

сушилок при сушке семян подсолнечника. 
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ТЕХНОЛОГІЯ РОЗГОНКИ СПИРТОВМІСНИХ ФРАКЦІЙ В РЕЖИМІ 

КЕРОВАНИХ ЦИКЛІВ РЕКТИФІКАЦІЇ 
Експериментально обґрунтовано доцільність проведення ро-

згонки спиртовмісних фракцій в режимі керованих циклів ректифі-

кації, досліджено розподілення ключових органічних домішок 
спирту по висоті розгінної колони, їх ступінь вилучення та крат-

ність концентрування. Доведено, що використання інноваційної те-

хнології в умовах глибокої гідроселекції дозволяє отримати кубову 

рідину, в повній мірі звільнену від головних і нетипових домішок, 

на 94…96 % від вищих спиртів та метанолу. Встановлено, що ви-
трати гріючої пари на процес розгонки зменшуються в середньому 

на 40 %. Доведено, що кубову рідину розгінної колони доцільно 
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направляти на гідроселекцію у верхню зону епюраційної колони. 

При цьому показники товарного спирту відповідають вимогам до 

високоякісного спирту категорії «Люкс». 
Ключові слова: ректифікація, гідроселекція, кубова рідина, 

розгінна колона, органічні домішки, керовані цикли. 

Experimentally grounded expedience of leadthrough of accelera-
tion of factions in the mode of the guided cycles of rectification, investi-

gational distributing of key organic admixtures of alcohol on the height 

of starting column, their degree of exception and multipleness of con-
centration. It is well-proven that the use of innovative technology in the 

conditions of deep allows to get a deep blue liquid, in a complete meas-

ure exempt from main and offtype admixtures, on 94.96 % from higher 
alcohols. It is set that expense warming of pair on the process of acceler-

ation diminish on the average on 40 %. It is well-proven that it is expe-

dient to send the deep blue liquid of starting column in the overhead area 
of column. Thus the indexes of commodity alcohol answer requirements 

to the high-quality alcohol of category the first «Class». 

Keywords: rectification, deep blue liquid, starting column, or-
ganic admixtures, guided cycles. 

При сумісній розгонці побічних продуктів та на-

півпродуктів брагоректифікації технологія вилучення 

етилового спирту із фракцій, збагачених органічними 

домішками, не забезпечує в повній мірі видалення ра-

зом з головними проміжних та кінцевих домішок, що 

негативно впливає на якість товарного спирту. Вклю-

чення розгінної колони (РК) до схеми брагоректифі-

каційної установки вимагає додаткових витрат грію-

чої пари в середньому до 20 кг/дал абсолютного алко-

голю (а.а.), введеного в колону, та гарячої 

пом’якшеної води для проведення екстрактивної рек-

тифікації в кількості 11,7…20,5 кг/кг а.а. в залежності 

від виду сировини. Ефективність роботи РК визнача-

ють за ступенем звільнення кубового залишку від ле-

тких домішок, що утворюються на всіх технологічних 

стадіях виробництва. Теоретичні розробки Циганкова 

П.С. та Шияна П.Л. доводять, що ступінь розділення 

органічних домішок та етилового спирту залежить від 

різниці значень їх коефіцієнтів випаровування. Для 

головних та проміжних домішок ця різниця приймає 

максимальні значення при низьких концентраціях 

спирту у розчинах, для кінцевих домішок навпаки - 

при високих концентраціях етанолу. Експерименталь-

но доведено, що ефективне видалення головних до-

мішок (естерів та альдегідів) відбувається в умовах 

глибокої гідроселекції при об'ємній частці етилового 

спирту в кубовій рідині 6…8 %, для видалення про-

міжних домішок (вищих спиртів) необхідно понизити 

концентрацію етилового спирту до 4…5 %, для збі-

льшення коефіцієнта випаровування кінцевих домі-

шок (метилового спирту) доцільно здійснювати помі-

рну гідроселекцію для забезпечення концентрації ета-

нолу на тарілках розгінної колони в межах 60 % [1]. Із 

вищенаведеного можна зробити висновок про те, що в 

одній колоні неможливо створити оптимальні умови 

для одночасного ефективного вилучення різних груп 

органічних домішок. Разом з тим досвід сумісної пе-

реробки головних та сивушних фракцій показав, що 

підвищення ефективності розділення спиртовмісної 

суміші можливе при збільшенні кількості контактних 

пристроїв в РК до 51…57 і витрати гріючої пари на 

28,7 % (від 2,56 до 3,59 кг/кг а.а.). 

В умовах зростаючих цін на енергоносії розроб-

ка інноваційних ресурсо- та енергозберігаючих тех-

нологій, які дозволяють отримувати високоякісні 

продукти, є першочерговим завданням, актуальним 

для спиртової промисловості.  

Нами запропонована технологія керованої рек-

тифікації, яка передбачає здійснення визначених у ча-

сі циклів затримки рідини на тарілках та синхронний 

її перелив з тарілки на тарілку по всій висоті РК за за-

даним алгоритмом відповідно до програми контроле-

ра при безперервній подачі в колону живлення і грію-

чої пари. При цьому перелив рідини по тарілках ко-

лони відбувається у два послідовних етапи, які повто-

рюються періодично у часі почергово: на першому 

етапі рідина переливається з кожної непарної тарілки 

на кожну наступну парну за порядком розташування 

тарілку, на другому етапі – з кожної парної тарілки на 

кожну наступну непарну тарілку [2].  

Таке рішення дозволяє підвищити ефективність 

міжфазового масопереносу, коефіцієнт корисної дії 

контактних пристроїв і знизити за рахунок цього ви-

трати гріючої пари на процес масообміну між ріди-

ною та парою в середньому на 40 % при стабільно ви-

сокій якості товарного спирту. Тривалість циклів ви-

значають за ступенем вилучення (α) та кратністю 

концентрування (β) ключових домішок. 

Метою роботи було дослідження ефективності 

сумісної розгонки головних, проміжних та кінцевих 

домішок спирту при переробці побічних продуктів і 

напівпродуктів брагоректифікації в режимі керованих 

циклів ректифікації: визначення ступеню вилучення 

та кратності концентрування ключових органічних 

домішок спирту, встановлення питомих витрат грію-

чої пари на процес. 

Дослідження проводили у виробничих умовах 

Чуднівської філії ДП «Житомирський лікеро-

горілчаний завод». Апаратурно-технологічна схема 

установки для вилучення етилового спирту представ-

лена на рис. 1. Схемою установки передбачалось вве-

дення до розгінної колони спиртовмісних фракцій з 

конденсаторів бражної, епюраційної та спиртової ко-

лон, конденсатора сепаратора СО2, сивушного спирту 

та підсивушної промивної води. Установка включала 

розгінну колону 8 з виносним кип’ятильником 4, вер-

хня і нижня частини якої зв’язані з вакуум-

перервачами 2, збірник пом’якшеної води 1 для гідро-

селекції, витратоміри 3, 15, дефлегматор 11, конден-

сатор 12, проміжні збірники підсивушної води 6 та 

кубової рідини 14, відцентрові насоси 5, пластинчасті 

теплообмінники 7, кожухотрубний теплообмінник 13 

та колектор 16 для змішування погонів. РК діаметром 

630 мм була оснащена 30 ситчастими тарілками з 

отворами діаметром 2,4 мм. Живий переріз тарілки 

дорівнював 3,3 %, відстань між тарілками становила 

300 мм. Для проведення керованої ректифікації коло-

ну було додатково оснащено рухомими переливними 

пристроями, зв’язаними тягами 9 з приводними меха-

нізмами 10 (пневмоциліндрами). 

Робота пристроїв здійснювалась примусово за 

заданим алгоритмом і не залежала від режиму подачі 

гріючої пари та її тиску. На рухомих тягах 9 були за-

кріплені клапани таким чином, що одні з них були ро-

зташовані на парних тарілках, інші на непарних. Кла-

пани почергово закривали та відкривали переливні 

отвори парних та непарних тарілок в залежності від 

роботи пневмоциліндрів. Управління клапанами та 

роботою пневмоциліндрів, контроль технологічних 

параметрів (температури, тиску) відбувався за допо- 
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могою автоматичних датчиків, сиг-

нал з яких передавався на мікропро-

цесорний контролер. 

Всі конструктивні елементи 

колони були виконані із нержавію-

чої харчової сталі марки 12х18н10т. 

Облік води на гідроселекцію, непас-

теризованого та сивушного спиртів, 

утвореного естеро-сивушного кон-

центрату (КЕС) та кубової рідини, 

звільненої від ключових органічних 

домішок, здійснювали за допомогою 

відповідних ротаметрів 3. 

Витрати головної фракції ети-

лового спирту, спиртовмісних пого-

нів із конденсаторів бражної колони 

та сепаратора СО2 контролювали за 

допомогою витратомірів 15. Загалом 

на тарілку живлення поступало 135 

дм
3
/год а.а., з них головної фракції 

етилового спирту - 8,5 %, погонів із 

конденсатора бражної колони – 9,4 

%, конденсатора сепаратора СО2 – 

3,0 %, сивушного спирту – 1,5 %, 

непастеризованого спирту – 1,5 % 

від а.а. бражки. 

Час затримки рідини на таріл-

ках становив 15 с, час переливу – 4 

с. Тиск в кубовій частині РК дорів-

нював 17,5 кПа, у верхній її частині 

2…5 кПа; температура в кубі колони 

становила 102-103 °С, у верхній час-

тині 90-91 °С, води на охолодження 

на вході в конденсатор 15 °С, на  

виході після дефлегматора – 65 °С. 

Вода на гідроселекцію самопливом 

надходила із збірника 1 на верхню 

тарілку РК. Установка кип’ятильника 4 дозволила 

збільшити її витрати до 2300 дм
3
/год, понизити кон-

центрацію етилового спирту на верхніх тарілках ко-

лони до 7 % об., в кубовій частині до 5…6 % об. і 

створити сприятливі умови для видалення головних 

та проміжних домішок. Підсивушна промивна вода 

підігрівалася теплом лютерної води в пластинчастому 

теплообміннику 7 від 30…35 °С до 90 °С і відцентро-

вим насосом 5 подавалася у верхню зону концентра-

ційної частини колони – на 25 та на 30-ту тарілки. 

Спиртовмісні фракції самопливом надходили через 

відповідні витратоміри в колектор 16, в якому змішу-

вались, далі підігрівались теплом кубової рідини в 

пластинчастому теплообміннику 7 і єдиним потоком 

надходили на 22-гу тарілку живлення РК. В теплооб-

міннику 7 температура кубової рідини зменшувалась
 

до 93…94 °С, її подальше охолодження відбувалося в 

трубчастому теплообміннику 13. Охолоджена до тем-

ператури 80…81 °С кубова рідина відцентровим на-

сосом 5 подавалась в напірний проміжний збірник 14. 

Відбір утвореного КЕС здійснювався із конденсатора 

РК через ротаметр 3 і становив 0,23…0,27 % від а.а. 

бражки. Для відбору дослідних проб по висоті колони 

були врізані крани на 2, 6, 11, 17, 26-тій тарілках. Ко-

жну серію дослідів проводили в триразовій повторно-

сті. Визначальними обиралися середні величини. За 

критерій оптимізації процесу приймали ступінь вилу-

чення та кратність концентрування домішок. Ступінь 

вилучення визначали за відношенням концентрації 

домішки у живленні до її концентрації в кубовій ріди-

ні, кратність концентрування – за відношенням кон-

центрації домішки у КЕС до її концентрації у жив-

ленні. Результати хроматографічного аналізу дослід-

них проб наведені в таблиці 1. 

Аналіз отриманих результатів показав, що в 

процесі сумісної розгонки головних, проміжних та кі-

нцевих домішок спирту в режимі керованих циклів 

ректифікації проміжні та кінцеві домішки мали ярко 

виражений характер головних. В повній мірі видаля-

лися альдегіди (ацетальдегід), естери (метилацетат, 

етилацетат, ізобутилацетат, ізоамілацетат) та нетипові 

(акролеїн, кротоновий альдегід), а також ізопропіло-

вий спирт та н-пентанол – домішки, які навіть в неве-

ликих кількостях в значній мірі погіршують органо-

лептичні показники товарної продукції. Серед естерів 

найбільшу кратність концентрування мав етилацетат, 

найнижчу – ізобутилацетат. Керовані цикли затримки 

рідини на тарілках на визначений термін часу та син-

хронний її перелив по всій висоті колони при безпе-

рервній подачі гріючої пари в кубову частину колони 

дозволили підвищити ефективність міжфазового кон-

такту, завдяки чому в умовах глибокої гідроселекції. 

 

Рис. 1. Апаратурно-технологічна схема установки для вилучення етилово-

го спирту із побічних продуктів і напівпродуктів брагоректифікації 
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ступінь вилучення проміжних та кінцевих домішок 

підвищився. Із даних таблиці 1 видно, що максималь-

ну кратність концентрування мав метиловий спирт. 

Серед вищих спиртів найбільш ефективно концентру-

вався ізобутиловий спирт, найменші ступінь вилучен-

ня та кратність концентрування мав н-пропанол. В 

процесі розгонки концентрація етилового спирту по 

тарілках колони не перевищувала 13 %. При роботі 

РК показники ректифікованого етилового спирту від-

повідали нормативним для спирту «Люкс», а показ-

ники утвореного КЕС – вимогам технічних умов [3,4]. 

Із досвіду експлуатації розгінних колон відомо, що 

кубову водно-спиртову рідину зазвичай повертають 

на повторний цикл ректифікації, а саме на верхню та-

рілку бражної колони [5]. Пов’язано це з тим, що ві-

дома технологія не забезпечує повного звільнення ку-

бового залишку від ключових органічних домішок, 

які в подальшому концентруються в процесі брагоре-

ктифікації і погіршують якість ректифікованого ети-

лового спирту. Тому брагоректифікаційні установки, 

оснащені типовими розгінними колонами, до яких 

подають побічні продукти, що утворюються на всіх 

технологічних стадіях виробництва, не завжди дозво-

ляють отримати готовий продукт високої якості. 

Експериментально доведено, що запропонована 

технологія розгонки спиртовмісних фракцій в режимі 

керованих циклів ректифікації дозволяє отримати ку-

бову рідину, в повній мірі звільнену від головних і не-

типових домішок, на 94…96 % від вищих спиртів та 

метилового спирту. Отриману кубову рідину міцніс-

тю 5…6 % об. доцільно використовувати для прове-

дення гідроселекції в епюраційній колоні. Для цього 

визначену її кількість із збірника 14 направляють у 

верхню зону концентраційної частини епюраційної 

колони через витратомір 3, а надлишок – на верхню 

тарілку бражної колони. Таке рішення дозволяє зме-

ншити витрати гарячої пом’якшеної води на прове-

дення гідроселекції в епюраційній колоні, гріючої па-

ри на перегонку бражки і запобігає концентруванню 

органічних домішок в брагоректифікаційній установ-

ці. Витрати гріючої пари на процес розгонки визнача-

ли із теплового балансу за витратами води на охоло-

дження та її температурою на вході в конденсатор і 

виході із дефлегматора РК.  

Встановлено, що витрати гріючої пари на прове-

дення розгонки спиртовмісних фракцій, збагачених 

органічними домішками, в режимі керованої ректифі-

кації становлять 11…13 кг/дал а.а., що вводиться в 

колону. Після включення в схему брагоректифікації 

РК вихід ректифікованого етилового спирту збільши-

вся на 3,5…3,7 %. Досліджено, що для ефективного 

розділення суміші в режимі керованих циклів затрим-

ки та переливу рідини в РК достатньо установити 30 

контактних пристроїв, згаданих вище. 

Таблиця 1 

Розподілення ключових органічних домішок спирту по висоті розгінної колони, ступінь їх вилучення та кратність концентру-

вання 

Назва домішки 

Концентрація, мг/дм3 Ступінь 

вилу-

чення 

(α) 

Кратність 

концен- 

трування 

(β) 

Погони 

живлен-

ня 

Кубова 

рідина 

Номер тарілки Флегма КЕС 

2 6 11 17 26 

етанол, видима 

об'ємна частка, %  

82,0 5,4 10,0 13,0 13.0 13,0 7,0 65,0 68,0 16,4 0,83 

ацетальдегід 605,04 - - 2,59 3,28 5,30 16,71 12304,16 13591,24 ∞ 22,46 

метилацетат 32,29 - - - - - - 756,01 770,80 ∞ 23,87 

етилацетат 509,44 - - 4,65 8,27 18,57 сліди 14448,94 15344,38 ∞ 30,12 

ізобутилацетат 14,63 - - - - 9,08 47,54 122,92 137,18 ∞ 9,38 

ізоамілацетат 81,37 - - - - - - 1573,22 1652,86 ∞ 20,31 

ізопропанол 2,01 - - - 1,03 4,43 12,48 47,69 42,23 ∞ 21,01 

н-пропанол 10063,81 1080,33 1419,25 2331,13 4894,35 8035,31 6254,53 49045,51 53570,42 9,32 5,32 

ізобутанол 6851,15 6,50 7,57 47,92 347,53 1749,32 6718,29 218151,51 204757,31 1054,02 29,89 

н-бутанол 36,11 - 5,36 8,62 23,40 23,88 28,67 422,44 379,93 ∞ 10,52 

ізоаміловий 

спирт 

10354,84 7,08 7,98 156,73 731,87 1672,41 8531,65 211033,03 203311,74 1462,55 19,63 

н-пентанол сліди - - - - - - 12,32 17,25 ∞ - 

акролеїн 25,89 - - - - - - 446,94 447,59 ∞ 17,29 

кротоновий  

альдегід 

сліди - - - - - - 121,78 136,72 ∞ - 

метанол, %об. 0,026 0,001 0,001 0,001 0,004 0,003 - 2,86 2,66 26,00 102,31 

Групи домішок:            

альдегіди 605,04 - - 2,59 3,28 5,30 16,71 12304,16 13591,24 ∞ 22,46 

естери 637,73 - - 4,65 8.27 27,65 47,54 16901,09 17905,22 ∞ 28,08 

сивушне масло 27307,92 1093,91 1440,16 2544,4 5998,18 11485,35 21545,62 478712,5 462078,88 24,96 16,92 

метанол, % об. 0,026 0,001 0,001 0,001 0,004 0,003 0,005 2,86 2,66 26,00 102,31 

нетипові 25,89 - - - - - - 446,94 447,59 ∞ 17,29 
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Запропонована технологія розгонки спиртовміс-

них фракцій в режимі керованих циклів ректифікації, 

яка дозволяє в умовах глибокої гідроселекції підви-

щити ступінь вилучення та кратність концентрування 

проміжних і кінцевих домішок, отримати кубову рі-

дину, в повній мірі звільнену від головних та нетипо-

вих домішок, на 94…96 % від вищих спиртів і мета-

нолу. При цьому кубову рідину розгінної колони до-

цільно направляти на гідроселекцію у верхню зону 

концентраційної частини епюраційної колони. Експе-

риментально доведено, що витрати гріючої пари на 

процес розгонки зменшуються в середньому на 40 %. 

При цьому показники товарного спирту відповідають 

вимогам високоякісного спирту «Люкс». 

Перспективним напрямком роботи є проведення 

подальших досліджень ефективності запропонованої 

технології при її використанні у технологічних проце-

сах перегонки зрілої бражки і очистки ректифіковано-

го етилового спирту. 
Поступила 08.2012
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УДК 664.38 

ФОЩАН А. Л., канд. техн. наук, доцент, ГРИГОРЕНКО А. М., здобувач 

Харківський державний університет харчування та торгівлі 

ОБҐРУНТУВАННЯ УДОСКОНАЛЕНИХ ТЕХНОЛОГІЙ ОЗДОБЛЕНИХ 

КОНДИТЕРСЬКИХ ВИРОБІВ З ВИКОРИСТАННЯМ ГЕЛЕУТВОРЮВАЧІВ 

РІЗНОЇ ПРИРОДИ 
У статті розглянуто питання використання желейно-

фруктових та збивних напівфабрикатів з поліпшеними структурно-

механічними властивостями на основі комбінованих гелеутворюва-
чів різної природи для оздоблення кондитерської продукції.  

Ключові слова: оздоблені кондитерські вироби, торти, пе-

чиво, напівфабрикати для оздоблення, желатин, модифікований 
крохмаль, фурцеларан, агар. 

Use jelly and fruit, and whipped with a semi-improved structural 

and mechanical properties based on the combination of hydrocolloids of 
different nature for finishing confectioner products were considered in 

this is article. 

Keywords: pastry wares, cakes, thin captain, ready-to-cook 
foods, are decorated for finishing, gelatin, modified starch, hydrocol-

loids. 

У виробництві борошняних кондитерських ви-

робів перспективним напрямом є втілення сучасних 

технологій і обладнання, удосконалення асортименту 

за рахунок поширення використання різних оздоблю-

вальних напівфабрикатів, харчових добавок, нетради-

ційної сировини, нових пакувальних матеріалів. Кон-

дитерське виробництво – це мистецтво, а значить іс-

нує своя мода, яка швидкоплинна. Якість виробів сут-

тєво залежить від того, на скільки виробник сприйня-

тливий до останніх тенденцій на ринку продукції, до 

моди на неї, знає смаки споживачів і їхню платоспро-

можність. Виробництво тортів і тістечок починає зро-

стати там, де відійшли від виробництва бісквітних то-

ртів кілограмової маси з масляним кремом. На заміну 

їм приходять нові види, в т.ч. які оздоблюються напі-

вфабрикатами більшого терміну зберігання – желей-

но-фруктовими начинками, збивними по типу «суф-

ле» наповнювачами. З метою збільшення асортименту 

і термінів зберігання кондитерських виробів розроб-

лені нові види оздоблювальних напівфабрикатів із ви-

користанням гелеутворювачів різної природи. При 

створенні удосконаленої технології кондитерської 

продукції розглянуто питання використання розроб-

лених напівфабрикатів для оздоблення в різних видах 

перешарованого печива по типу «сендвіч», де необ-

хідним є використання гелеутворюючої сировини з 

певними реологічними властивостями. З цією метою 

використовували поєднання аніоноактивних гідроко-

лоїдів агару та фурцеларану і амфолітного – желатину 

в комбінації з модифікованим крохмалем [1]. 

Технологічні властивості даних гідроколоїдів зале-

жать від часу гідратації, температури, активної 

кислотності середовища. У зв’язку з цим були прове-

дені дослідження впливу даних технологічних факто-

рів на реологічні властивості розчинів, як окремих гі-

дроколоїдів, так і їх бінарних сумішей з рецептурни-

ми інгредієнтами. 

При розробленні способу гелеутворення та фор-

мування структури оздоблювальних напівфабрикатів 

з використанням драглеутворювачів різної природи 

були проведені дослідження їх в’язкості, міцності, 

структурно-механічних показників [1,2]. Попередніми 

експериментами встановлено, що гелеутворювачі різ-

ної природи: желатин і сульфатовані полісахариди 

червоних морських водоростей характеризуються різ-

ними температурами застигання та плавлення, тому ці 

гідроколоїди потребують застосування удосконалено-

го способу їх комбінування для отримання стабільних 

показників міцності желейних систем та для покра-

щення органолептичних показників якості напівфаб-

рикатів для оздоблення кондитерської продукції. До-

цільно, Було прийнято рішення, що доцільно регулю-

вати концентрації гелеутворювачів різної природи 

модифікованим крохмалем. Узагальнення проведених 

досліджень свідчить про можливість керованого мо-

делювання величини коефіцієнта якості желейної 

продукції.  

Термогравіметричний аналіз желейно-фруктових 

напівфабрикатів був використаний для дослідження 

процесу структуроутворення й вивчення впливу різ-

них факторів на цей процес. Якісна оцінка деріватог-

рам виробляється в першу чергу, на підставі кривих 

ДТА і ДТГ. 


