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В роботі наведено результати експериментальних дослі-
джень ефективності гомогенізації збагачених вершків в удоско-
наленій технології напою кисломолочного для дитячого харчу-
вання «Біолакт» та оптимізацію параметрів процесу – тиску й 
температури. 
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The paper presents the results of experimental studies of rich 
cream homogenization effectiveness in the advanced technology of 
baby food cultured dairy beverage «Biolakt» and the optimization of 
process parameters – pressure and temperature. 
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Постановка проблеми та її зв’язок з найва-

жливішими науковими і практичними завдан-
нями. Впродовж останніх років в Україні спостері-
гається тенденція до збільшення народжуваності, 
що веде до збільшення кількості немовлят та дітей 
віком до трьох років, яким необхідно споживати 
продукти зі збалансованим складом. Сьогодні об-
сяг ринку дитячих молочних продуктів складає 
близько 1,5 млн. тонн; при цьому біля 75 % дитя-
чих продуктів в країну імпортуються і лише 25 % – 
продукція вітчизняних виробників [1–3].  

За оцінками експертів, в Україні лише третина 
дітей знаходиться виключно на грудному вигодо-
вуванні, 38 % українських матерів кормлять дітей 
груддю до шести місяців та тільки 12 % – до року, 
а показник грудного вигодовування в нашій країні 
– один з найнижчих в регіоні [4]. 

В таких умовах одним із першочергових завдань 
суспільства і переробної промисловості є розробка та 
широке впровадження у виробництво спеціальних 
високоякісних біологічно повноцінних молочних про-
дуктів, адаптованих до жіночого молока [4, 5]. Тому 
Міністерство агрополітики України ініціювало розро-
бку державної цільової програми розвитку дитячого 
харчування в Україні на 2012…2016 рр., згідно якої 
передбачається збільшення внутрішніх обсягів вироб-
ництва і розширення асортименту дитячих продуктів 
[5-7]. Очевидно, що стратегічний шлях розвитку мо-

лочної промисловості, пов᾿язаний з виробництвом 
продуктів дитячого харчування, сьогодні є актуальним 
і своєчасним. 

Аналіз останніх досліджень та публікацій. Хар-
чування дітей протягом першого року життя «програ-
мує» метаболізм таким чином, що ті або інші його по-
рушення можуть збільшити ризик виникнення та роз-
витку цілого ряду захворювань: алергічних хвороб, 
дисбактеріозу, ожиріння, метаболічного синдрому, 
остеопорозу тощо [2-5]. Тому продукти дитячого хар-
чування повинні володіти лікувальними і профілактич-
ними властивостями. Провідну роль у побудові імуні-
тету дитини відіграють кисломолочні продукти. Завдя-
ки вмісту в них молочнокислих та біфідобактерій вони 
підтримують баланс мікрофлори в кишечнику, захи-
щаючи організм від інфекцій і вірусів. Але дітям до 3-х 
років можна вживати тільки дитяче спеціалізоване мо-
лочне харчування, яке адаптоване до потреб їх організ-
му. Ці продукти відрізняються від "дорослих" і "псевдо-
дитячих" підвищеними вимогами до якості сировини, 
технології оброблення та надійності упаковки [7]. 

Внутрішній ринок продуктів дитячого харчуван-
ня України відрізняється неоднорідністю – на вибір 
споживача представлені спеціалізовані дитячі, зви-
чайні промислові і "псевдо-дитячі" продукти: серед 
молочних продуктів дитячого харчування, які вироб-
ляють українські молокопереробні підприємства, слід 
виділити сухі замінники грудного молока (ВАТ «Хо-
рольський молочноконсервний завод»), кефір (АК 
«Комбінат «Придніпровський», ТОВ «Агуша» та ВАТ 
«Яготинський молочний завод»), йогурт, сир кисло-
молочний і вироби сиркові дитячі (ТОВ «Агуша» та 
ВАТ «Яготинський молочний завод»). Дитячі кисло-
молочні продукти, в т.ч. напої, які вироблялись би з 
використанням пробіотичних культур біфідобактерій 
та лактобацил і мали б підвищені імуномодулюючі й 
пробіотичні властивості, знижений алергенний вплив 
на організм малюків та подовжений термін зберігання, 
на ринку України не представлені. Це обумовлено 
відсутністю науково обґрунтованих та клінічно апро-
бованих технологій їх виробництва.  
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Особливе місце серед дитячих кисломолочних 
продуктів посідають  ацидофільні  кисломолочні 
напої завдяки наявності у їх складі живих культур 
Lactobacillus acidophilus. Однак високий рівень 
кислотності ацидофільних кисломолочних 
продуктів для дитячого харчування суттєво знижує 
їх споживчі характеристики. Введення до складу 
заквашувальних композицій для виробництва аци-
дофільних кисломолочних продуктів дитячого хар-
чування біфідобактерій (Bifidobacterium bifidum, 
Bifidobacterium longum, Bifidobacterium infantis) 
дозволяє суттєво підвищити їх пробіотичні й іму-
номодулюючі властивості, а також знизити рівень 
кислотності [8].  

На кафедрі технології молока та сушіння хар-
чових продуктів ОНАХТ проводяться наукові дос-
лідження щодо удосконалення технології напою 
кисломолочного для дитячого харчування (НКДХ) 
«Біолакт» з метою подовження терміну його збері-
гання, зниження алергенного впливу на організм 
малюків, підвищення пробіотичних та імуномоду-
люючих властивостей [9-10].  

Метою роботи стала оптимізація параметрів го-
могенізації (тиску та температури) збагачених вершків 
в удосконаленій технології НКДХ «Біолакт».  

У роботі вирішувалися такі завдання:  
– дослідити ефективність гомогенізації зба-

гачених вершків методом відстоювання та методом 
центрифугування; 

– оптимізувати параметри гомогенізації зба-
гачених вершків та надати рекомендації щодо здій-
снення процесу гомогенізації в удосконаленій тех-
нології НКДХ «Біолакт». 

Викладення основного матеріалу. 
В удосконаленій технології НКДХ «Біолакт» 

передбачено здійснення часткового гідролізу білків у 
знежиреному молоці протеолітичними ферментами 
для зниження вмісту в ньому алергенних фракцій 
білків і подальше змішування гідролізованого зне-
жиреного молока з гомогенізованими збагаченими 
вершками. 

Збагачені вершки для виробництва НКДХ 
«Біолакт» містять 45,0 % жиру, в т.ч. молочного – 
44,3…44,4 %, жиру, внесеного з комплексом полів 
ненасичених жирних кислот (ПНЖК) омега-3 FT 
EU для адаптації жирнокислотного складу продук-
ту до жіночого молока – 0,6…0,7 %. Збагачені 
ПНЖК вершки являють собою складні полідиспер-
сні системи, дисперсні фази яких знаходяться в 
іонно-молекулярному стані (фаза істинного розчи-
ну), у вигляді колоїдних (колоїдна фаза) та мілко-
дисперсних частинок різної величини (фаза емуль-
сії) [11]. Емульсія вершків молочних полідисперс-
на; найменший діаметр жирових кульок у вершках 
1…2 мкм, найбільший – понад 10 мкм, середній – 
3…4 мкм [12]. Введення жиру з комплексом 
ПНЖК омега-3 FT EU до складу вершків молочних 
викликає дестабілізацію жирової фази, зменшення 
її дисперсності та призводить до розшаровування з 
мінімальною поверхнею розподілу. Для отримання 
стійкої емульсії необхідно створення умов, які про-

тидіють злиттю окремих крапель жиру у більш 
крупні [2-3, 11]. 

Основною умовою отримання стійкої емульсії є 
утворення на поверхні розподілу фаз адсорбційних 
шарів, які протидіють коалесценції крапель. Вплив 
адсорбційних шарів на стабільність емульсії обумов-
лений структурно-механічними властивостями адсор-
бційної оболонки і термодинамічною стійкістю тонких 
прошарків рідини між частинками та дисперсною фа-
зою, на поверхні яких утворюється подвійний електри-
чний шар. Структурно-механічні властивості адсорб-
ційної оболонки попереджують її розривання або сто-
ншення при зближенні краплин. Особливе значення 
має їх механічна міцність та еластичність. Такими вла-
стивостями володіють адсорбційні шари поверхнево-
активних речовин, особливо високомолекулярних, 
наприклад, білків, зокрема сироваткових. Термодина-
мічна стійкість рідини пов’язана з виникненням так 
званого розклинюючого тиску. Крапельки дисперсій-
ної фази емульсії володіють властивістю до утворення 
агрегатів (коагуляції), а також коалесценції (злиття). 

Для отримання стійких емульсій одну рідину 
необхідно диспергувати в іншій (у даному випадку 
молочний жир та жир, внесений з комплексом 
ПНЖК омега-3 FT EU, у плазмі вершків). Для 
отримання стійких емульсій, в тому числі і з немо-
лочними жирами, у молочній промисловості найча-
стіше використовують гомогенізацію. В процесі 
гомогенізації молочно-жирових сумішей змінюєть-
ся дисперсність їх жирової фази, що обумовлено 
зменшенням розмірів жирових кульок молочної 
сировини до 1,0...1,5 мкм та утворенням жирових 
кульок із немолочних жирів з розмірами 1,0...2,0 
мкм з використанням білків та фосфоліпідів моло-
чної сировини для утворення білково-ліпоїдних 
адсорбційних оболонок внаслідок механічного об-
роблення у гомогенізаторі [11]. 

Режим гомогенізації  є одним  із  основних  
факторів  стійкості  молочно-жирових емульсій, в 
т.ч. вершків, а вибір оптимальних режимів має ва-
жливе значення для забезпечення стабільності від-
повідних технологічних показників НКДХ «Біо-
лакт» у процесі зберігання, особливо при викорис-
танні немолочних жирів для нормалізації жирноки-
слотного складу. Одержання гомогенних емульсій 
при цьому залежить від масової частки жиру та 
сухих речовин у вершках, наявності необхідної 
кількості білкових та фосфоліпідних сполук у пла-
змі вершків для утворення оболонок новоутворе-
них жирових кульок тощо.  

Тиск гомогенізації при проведенні експеримен-
тальних досліджень варіювали від 5 до 14 МПа з ін-
тервалом 3 МПа,  температуру –  від 55 до 75 °С з 
інтервалом 10 °С.   

Визначення ефективності режиму гомогенізації 
збагачених вершків здійснювали за двома показниками 
– за відстоєм жиру та ефективністю гомогенізації, ви-
значеною методом центрифугування [13, 14].  

Результати визначення ефективності гомоге-
нізації з використанням методу центрифугування у 
збагачених вершках представлені на рис. 1. 
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Рис. 1. Залежність ефективності гомогенізації 
збагачених вершків з масовою часткою жиру 45,0 % 
для виробництва адаптованого за жирнокислотним 
складом до жіночого молока НКДХ «Біолакт» від 

тиску та температури гомогенізації:  

   – 65…70 %;   – 70…75 %; 

    – 75…80 %;  – 80…85 % 
 

Підвищення тиску гомогенізації збагачених 
вершків від 5 до 7…8 МПа сприяє збільшенню ефе-
ктивності гомогенізації на 1,3…1,8 % в залежності 
від температури процесу (рис. 1). Це пояснюється 
тим, що при підвищенні тиску гомогенізації збіль-
шується швидкість руху збагачених вершків у кла-
панній щілині, що призводить до утворення жиро-
вих кульок діаметром до 1,0 мкм. При такому зна-
ченні радіусу жирових кульок електричні сили ві-
дштовхування перевищують ван-дер-ваальсові си-
ли тяжіння, і такі кульки не утворюють скупчень 
[10]. При подальшому збільшенні тиску гомогені-
зації від 7…8 МПа до 11 і 14 МПа її ефективність 
знижується (рис. 1) з 78,5…82,3 % до 74,9…79,5 і 
66,7…72,3 %, відповідно (на 2,8…3,6 і 10,0…11,8 %, 
відповідно), що пояснюється підвищеним вмістом 
жиру у вершках в порівнянні з молоком, в тому числі, 
немолочного [11]. Не досить високі значення ефек-
тивності гомогенізації збагачених вершків поясню-
ються підвищеним вмістом у них ПНЖК омега-3, 
які вбудовуються у структуру адсорбційних оболо-
нок новоутворених жирових кульок, в т.ч. з немоло-
чних жирів, утворюючи «жирові канали», що змен-
шують ефективність процесу гомогенізації. 

Підвищення температури гомогенізації сприяє 
переведенню жиру (молочного та немолочного) у рід-
кий стан, завдяки чому жирові кульки у клапанній щі-
лині гомогенізатора витягуються у більш тонкі „нитки” 
і утворюють нові кульки діаметром менше 1,0 мкм 
[11]. Підвищення температури з 55 до 65 °С більш сут-
тєво позначається на збільшенні ефективності гомоге-
нізації, ніж підвищення температури з 65 до 75 °С. Од-
нак, найвища ефективність гомогенізації відзначається 
при температурі 70…75 °С; вона складає 70,9…82,2 %; 
максимальні значення ефективності гомогенізації дос-
ліджених збагачених вершків (81,4…82,2 %) досяга-
ються при тиску гомогенізації 7…8 МПа і температурі 
70…75 °С (рис. 1), що відповідає літературним даним 
щодо впливу тиску та температури гомогенізації на її 
ефективність [11]. 

Результати визначення відстою жиру у гомо-
генізованих збагачених вершках представлені на 
рис. 2. 

 

Рис. 2. Залежність відстою жиру збагачених верш-
ків з масовою часткою жиру 45,0 % для виробництва 
адаптованого за жирнокислотним складом до жіночо-
го молока НКДХ «Біолакт» від тиску та температури 

гомогенізації:  – 3…4 %;  – 4…5 %;  – 5…6 %; 

 – 6…7 %;  – 7…8 % 
 

Отримані дані щодо визначення відстою жиру 
у гомогенізованих збагачених вершках корелюють 
з результатами визначення в них ефективності го-
могенізації. У гомогенізованих збагачених вершках 
при підвищенні тиску гомогенізації від 5 до 8 МПа 
відстій жиру зменшується (з 3,8…5,3 % до 
3,1…4,7 %), при подальшому підвищенні тиску 
гомогенізації до 11 та 14 МПа відстій жиру у гомо-
генізованих збагачених вершках збільшується до 
4,0…5,7 та 6,5…8,0 %, відповідно (рис. 2). Підви-
щення температури гомогенізації сприяє зменшен-
ню відстою жиру у гомогенізованих збагачених 
вершках: при підвищенні температури гомогеніза-
ції від 55 до 65 ºС відстій жиру у вершках зменшу-
ється від 4,7…8,0 до 3,7…7,1 %, при підвищенні 
температури від 65 до 75 ºС він зменшується від 
3,7…7,1 до 3,1…6,5 %. 

Мінімальний відстій жирової фази в гомогені-
зованих збагачених вершках (3,1…3,4 %) відзнача-
ється при температурі гомогенізації 70…75 °С та 
тиску 7…8 МПа, тоді як регламентоване значення 
цього показника повинно бути нижчим 10 % [11]. 

Вибір оптимальних параметрів гомогенізації 
збагачених вершків здійснювали з використанням 
комплексного показника ефективності гомогенізації 
Кn (функції бажаності), який враховує сумарний 
ефект визначення ефективності процесу гомогеніза-
ції за величинами відстою жиру Вж та ефективності 
гомогенізації Ег у гомогенізованій збагаченій моло-
чній сировині: 

n 1 2
K d d ;      (1) 

де d1 – ефективність гомогенізації Ег, перетво-
рена у шкалу d; 

d2 – відстій жиру Вж у гомогенізованій збагаче-
ній молочній сировині, перетворений у шкалу d. 

Такі задачі оптимізації, які характеризуються кі-
лькома відгуками, звичайно зводять до задачі опти-
мізації за одним критерієм з обмеженнями у вигляді 
рівнянь або нерівностей, використовуючи такі мето-
ди: невизначених множників Лагранжа, лінійного і 
нелінійного програмування, рідж-аналіз тощо. Однак, 
одним із найбільш вдалих способів вирішення задачі 
оптимізації процесів з великою кількістю відгуків є 
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використання запропонованої Харрінгтоном в якості 
узагальненого критерію оптимізації так званої уза-
гальненої функції бажаності D [14, 15]. 

Таблиця 1 
Стандартні відмітки за шкалою Харрінгтона 

Кількісна відмітка 
за шкалою 

Значення критерію оптима-
льності 

0,80…1,00 Дуже добре 

0,63…0,80 Добре 

0,37…0,63 Задовільно 

0,20…0,37 Погано 

0,00…0,20 Дуже погано 
 

Для побудови узагальненої функції бажаності 
D пропонується перетворювати виміряні величини 
відгуків у безрозмірну шкалу бажаності d. Побудо-
ва шкали бажаності, яка встановлює співвідношен-
ня між значенням відгуків y та відповідного йому 
значення d (окремою функцією бажаності), в своїй 
основі є суб’єктивною і відображає відношення 
дослідника до окремих відзивів. Для того, щоб 
отримати шкалу, зручно користуватись методом 
кількісних оцінок з інтервалом значень від нуля до 
одиниці. Значення d = 0 (або D = 0) відповідає аб-
солютно неприйнятному значенню даного крите-
рію оптимальності, а d = 1 – найкращому значенню 
критерію. Проміжні значення та відповідні їм чис-
лові відмітки наведені в таблиці 1 [15]. 

За допомогою побудованої у відповідності з 
таблицею безрозмірною шкалою d будь-який відгук 
може бути перетворений так, щоб його можна було 
інтерпретувати в термінах корисності для будь-
якого специфічного використання.    

Найпростішим типом перетворення є таке, в 
якому існує верхня (1) та нижня (0) границі специфі-
кації, причому ці границі є єдиними і не допускають 
зміни критеріїв якості. Поза цими границями зна-
чення d = 0, між ними значення d ≤ 1. Окрема функ-
ція  Харрінгтона  при  односторонньому обмеженні 
має вигляд 

min

min

0, 

1, 

y y
d

y y


 



  (2) 

Якщо для даної властивості існує двостороннє 
обмеження, то 

min max

min max

0,  и 

1, 

y y y y
d

y y y

 
 

 

  (3) 

Виходячи з цих обмежень, необхідно вибрати 
значення у1; у2; у3…уn, яке відповідає двом базовим 
відміткам на шкалі.  

Для цього перевели значення ефективності 
гомогенізації та відстою жиру після гомогенізації в 
безрозмірні величини за шкалою d. При цьому зна-
чення ефективності гомогенізації 60 та 100 % при-
рівнювали до 0 та 1, відповідно; значення відстою 
жиру 10 та 0 % прирівнювали до 0 та 1, відповідно. 

Пошук оптимальних режимів проведення проце-
су гомогенізації проводили в такій послідовності: 

1. Складали рівняння регресії для всіх 
параметрів оптимізації 

уu =  (хi), u = 1n, i = 1k (4) 

де хi – вхідні фактори (параметри) в безрозмі-
рному вигляді, n - кількість вихідних параметрів, k 
– кількість вхідних факторів. 

2. Локальні критерії у перетворювали в d за 
допомогою експоненціальної залежності 

  yd  expexp ,  
0 1

,y b b y    (5) 

3. Знаходили коефіцієнти рівнянь b0 и b1, задаючи 
для двох значень властивості у відповідні значення ба-
жаності d (бажано в інтервалі 0,2 ≤ d ≤ 0,8). 

4. Складали узагальнений критерій оптималь-
ності D 

n

n

u u ui
d

D 
1 ,

    (6) 

де n – число критеріїв оптимальності. 
5. Знаходили рівняння регресії для узагальненого 

критерію оптимальності D. 
6. Знаходили оптимальні значення факторів 

(хi
опт

). 
7. Підставляли оптимальні значення факторів 

(хi
опт

) в рівняння регресії для всіх критеріїв оптимі-
зації (п. 1) і визначали їх числові значення. 

Вибір оптимальних параметрів гомогенізації 
збагачених вершків здійснювали з використанням 
комплексного показника ефективності гомогеніза-
ції (Кn), розрахованого за формулою (1) і наведено-
го на рис. 3. 

 

Рис. 3. Залежність Кn в збагачених вершках з ма-
совою часткою жиру 45,0 %, призначених для вироб-
ництва адаптованого за жирнокислотним складом до 
жіночого молока НКДХ «Біолакт», від тиску та тем-

ператури гомогенізації: 

  – 0,6…0,7;  – 0,5…0,6;  – 0,4…0,5 

 
Для забезпечення високої кінетичної стійкості 

НКДХ «Біолакт» і забезпечення енергозбереження в 
технології його виробництва оптимальним режи-
мом гомогенізації є такий: температура гомогеніза-
ції 70…75 ºС, тиск 7…8 МПа. При використанні 
зазначеного режиму гомогенізації значення Кn для 
збагачених вершків складає 0,636…0,668. 

Ефективність використання оптимального 
режиму гомогенізації у процесі термомеханічного 
оброблення збагачених вершків підтверджується 
мікроскопічними фотографіями негомогенізованих 
та гомогенізованих збагачених вершків.  Негомоге-
нізовані збагачені вершки характеризуються неод-
норідністю дисперсної фази і вкрапленнями внесе-
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ного немолочного жиру, що приводить до практич-
но повного відстоювання немолочного жиру і част-
кового відстоювання молочного жиру на їх повер-
хні при зберіганні. Це сприятиме підвищенню кіль-
кості дестабілізованого жиру в продукті, погіршу-
ючи при цьому його органолептичні, біохімічні 
показники та кінетичну стійкість. Використання 
для гомогенізації збагачених вершків рекомендова-
ного оптимального режиму забезпечує отримання в 
них стійкої емульсії за рахунок повного диспергу-
вання немолочного жиру в плазмі вершків та під-
вищення дисперсності молочного жиру. В резуль-
таті гомогенізації отримується тонкодисперсна 
емульсія з високою кінетичною стійкістю, що (за 
результатами подальших експериментальних дос-
ліджень) забезпечує збереження високих органолеп-
тичних показників НКДХ «Біолакт» протягом три-
валого терміну зберігання (14 діб). 

Ефективність гомогенізації збагаченої молочної 
основи, рекомендованої для виробництва НКДХ «Біо-
лакт», отриманої змішуванням гомогенізованих за 
оптимальним режимом збагачених вершків із моло-
ком знежиреним з частково гідролізованим білком, 
збагаченим фруктозою як біфідогенним фактором, 
складає: до пастеризації – 81,4…81,9 %, після пастери-
зації при температурі 90…95 ºС протягом 10 хв з по-
дальшим охолодженням до температури 20 ºС – 
77,9…78,6 %. Відстій жиру в ЗМО до пастеризації 
складає 3,2…3,5 %, після пастеризації – 5,1…5,6 %. 
Пастеризація ЗМО сприяє зниженню ефективності 
гомогенізації, що пояснюється частковим виплавлян-
ням жиру у процесі теплового оброблення молочної 
сировини. Отримані результати узгоджуються з літе-
ратурними даними щодо впливу пастеризації на ефек-
тивність процесу гомогенізації. Як відомо, гомогеніза-
ція молочної сировини після пастеризації запобігає 
зниженню ефективності процесу гомогенізації [2-3, 
11], але це може призвести до вторинного забруднен-
ня пастеризованої молочної сировини у процесі гомо-
генізації, що при виробництві продуктів для дитячого 

харчування не допустимо [2-3]. Тому для забезпечен-
ня нормованих показників безпеки НКДХ «Біолакт» 
доцільно при його виробництві здійснювати збагачен-
ня молочних вершків ФФХІ (ПНЖК омега-3, компле-
ксом вітамінів та/або мінеральних речовин, фрукто-
зою) для адаптації складу продукту до молока жіночо-
го, здійснювати гомогенізацію збагачених вершків за 
оптимальним режимом (тиск гомогенізації 7…8 МПа, 
температура – 70…75 ºС), змішувати гомогенізовані 
збагачені вершки зі знежиреним молоком з частково 
гідролізованим білком і отриману ЗМО піддавати пас-
теризації. 

Висновки: 
– досліджено ефективність гомогенізації зба-

гачених вершків для удосконалення технології на-
пою кисломолочного для дитячого харчування «Бі-
олакт»: максимальні значення ефективності гомо-
генізації збагачених вершків (81,4…82,2 %) і міні-
мальний відстій жиру в збагачених вершках 
(3,1…3,4 %) досягаються при тиску гомогенізації 
7…8 МПа і температурі 70…75 °С;   

– оптимізовано параметри гомогенізації зба-
гачених вершків з використанням комплексного 
показника ефективності гомогенізації: для отри-
мання вершків з високою кінетичною стійкістю 
оптимальними параметрами гомогенізації є такі: 
тиск гомогенізації 7…8 МПа, температура – 
70…75 °С; зазначений режим гомогенізації збага-
чених вершків рекомендовано використовувати в 
удосконаленій технології напою кисломолочного 
для дитячого харчування «Біолакт». 

Наступними етапами роботи є: розробка 
удосконаленої технологічної схеми виробництва 
напою кисломолочного для дитячого харчування 
«Біолакт»; дослідження амінокислотного, мінера-
льного та вітамінного складів, визначення перетра-
влюваності білків у продукті; проведення промис-
лової апробації та медико-біологічних досліджень; 
оформлення нормативної документації. 
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