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Objective. The purpose of this paper is to develop a model of nonalcoholic beverage with 
specified chemical composition, on the basis of which the technology and formulation of gerodi-
etetical nonalcoholic whey-based juice-containing beverage have been proposed. 

Methods. The study used the method of multi-level mathematical modeling and the method 
of technological system function optimization. 

Results. On the basis of the research made, the evident tendency of food market was shown 
to expend the range of special, prophylactic, and medical food products. The model of gerodieteti-
cal nonalcoholic beverage was proposed in accordance with FAO / WHO daily physiological re-
quirements for elderly people. This model served the basis for working out a technology of gerodi-
etetical nonalcoholic juice-containing whey-based beverages: the receipt of the beverages «Laif», 
«Polunichka» and «Naslazhdenie» was proposed. Development of gerodietetical nonalcoholic 
juice-containing beverages employed technological system optimization on the basis of system ap-
proach. The developed beverages can be used in aged people’s diet to prevent metabolic processes 
in aging organisms, to regulate functions of blood formation organs, bowels, and liver, to support 
immune system, to stimulate leukocyte formation and functioning. 

Academic novelty. Theoretical and methodological basis for developing gerodietetical food 
technologies has been given a further advance. For the first time, we proposed the model of gero-
dietetical nonalcoholic beverage which formalizes requirements for nonalcoholic beverages with 
directive effect and preset chemical composition. 

Practical importance. The obtained results expend the range of gerodietetical nonalcoholic 
beverages. 
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TEMPERATURE OF BUTTER, PROCESSED BY HIGH CYCLIC PRESSURE 
1 

Цель. Экспериментальное определение влияния параметров процесса обработки сливоч-
ного масла высоким циклическим давлением на его термостойкость и температуру плавления. 

Методика. Анализ экспериментальных данных позволил впервые констатировать, 
что обработка сливочного масла высоким циклическим давлением приводит к некоторому 
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улучшению показателя термоустойчивости. Так, при стандартной температуре (30±1°С), 
предусмотренной ГОСТом 52253-2004, термостойкость контрольного образца составила 
0,84, что соответствует удовлетворительной термоустойчивости (диапазон значений по-
казателя составляет 0,70÷0,85). Плавление образца масла началось при температуре 27°С, 
и кривая, описывающая изменение показателя термоустойчивости при повышении темпе-
ратуры, носит ярко выраженный степенной характер. Характер кривых, описывающих из-
менение данного показателя для образцов, которые обработаны высоким циклическим дав-
лением, имеют более прямолинейный характер. Температура начала плавления образца 1 
(Pmax = 230 МПа; n = 3; υи↑ = 5 МПа/с; υи↓ = 10 МПа/с) равна 28°С, образца 2 (Pmax = 290 МПа; 
n = 3; υи↑ = 5 МПа/с; υи↓ = 10 МПа/с) – 29°С, образца 3 (Pmax = 350 МПа; n = 3; υи↑ = 5 МПа/с; 
υи↓ = 10 МПа/с) – 29,5°С. При температуре 30°С показатель термоустойчивости для вы-
шеперечисленных образцов составил 0,88; 0,92 и 0,96 соответственно, что характеризует 
термоустойчивость данных образцов СМ как хорошую.  

Результат. Обработка сливочного масла высоким циклическим давлением (параметры 
процесса: максимальное давление в каждом цикле – Pmax, количество циклов нагружения –  
n = 3, скорость импульса при возрастании давления – υи↑, скорость импульса при снижении 
давления – υи↓) позволяет увеличить срок его хранения, снизить скорость окислительных 
процессов и повысить качество. Термостойкость и температура плавления масла являются 
показателями, характеризующими как потребительские, так и технологические свойства. 

Научная новизна. Обработка масла высоким циклическим давлением не приводит к су-
щественным изменениям его температуры плавления. Увеличение значений параметров про-
цесса (Рmax, υи↑, υи↓) приводит к незначительному увеличению как t1 – на 1°С, так и t2 – 0,9°С. 

Практическая значимость. Высказано предположение, что данные изменения пока-
зателей сливочного масла – это результат уменьшения содержания газовой фазы и уплот-
нения его структуры. 

Ключевые слова: сливочное масло, высокое циклическое давление, термоустойчи-
вость, температура плавления, потребительские свойства. 

 
Постановка проблемы. Сливочное масло (СМ) является одним из наи-

более ценных продуктов питания человека, однако данный продукт в процессе 
хранения существенным образом теряет свои потребительские качества и пи-
щевую ценность. Отдельные пороки СМ могут формироваться уже на стадиях 
его производства. Обработка СМ на одной из стадий его производства высоким 
циклическим давлением (ВЦД) позволяет стабилизировать качество СМ в про-
цессе его длительного хранения [1]. При этом остается не решенной задача ус-
тановления характера влияния ВЦД на отдельные потребительские и техноло-
гические свойства СМ. Исследования в данной области позволят обоснованно 
рекомендовать параметры процесса обработки СМ ВЦД при стабилизации или 
улучшении его потребительских и технологических свойств. 

Анализ последних исследований и публикаций. СМ представляет со-
бой полидисперсную, многофазную и многокомпонентную систему переменно-
го состава [2]. Полидисперсность СМ обусловлена тем, что твердая фаза мо-
лочного жира, водная и газовая фаза находятся в виде раздробленных частиц, 
размеры которых меняются в определенных пределах. 

Многофазность СМ проявляется в том, что компоненты масла находятся 
в твердом, жидком и газообразном состоянии. При этом фазу масла будем оп-
ределять как совокупность всех гомогенных частиц системы, одинаковых во 
всех точках по составу и всем химическим и физическим свойствам и ограни-
ченных от других частей некоторой видимой поверхностью (поверхность раз-
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дела). Твердая фаза масла представлена смешанными кристаллами молочного 
жира, белками оболочек жировых шариков и белками плазмы молока. Жидкая 
фаза состоит из жидких фракций молочного жира, свободной воды, находящей-
ся в виде капель, и связанной воды в капиллярах, пронизывающих непрерыв-
ную жировую фазу. Газообразная фаза представлена пузырьками воздуха и рас-
творенным воздухом [5; 6]. 

Физические свойства СМ определяются преимущественно его структурой 
и степенью дисперсности его компонентов. С последней тесным образом связа-
ны консистенция, вкус, цвет, стойкость масла при хранении, термоустойчивость 
и формоустойчивость СМ, температуры плавления, отвердевания, физико-
химические и другие потребительские свойства. 

Свойства структуры СМ зависят от содержания и характера взаимосвязей 
отдельных компонентов, находящихся в различном физическом состоянии, а 
также от степени дисперсности и формируются на различных стадиях его про-
изводства. 

В Литовском филиале ВНИИМСа была создана технология дополнитель-
ной механической обработки (гомогенизации) свежевыработанного масла. Го-
могенизацию свежевыработанного СМ можно считать продолжением механи-
ческой обработки, осуществляемой в маслоизготовителе. Данный процесс явля-
ется одной из стадий образования вторичной структуры в готовом продукте, 
цель которого состоит в том, чтобы обеспечить в масле превалирование коагу-
ляционной структуры, обладающей выраженными тиксотропными свойствами, 
и таким образом улучшить консистенцию масла, его структурно-механические 
свойства: эластичность, пластичность и др. [3]. 

Во время термостатирования свежевыработанного масла создаются усло-
вия, благоприятные для завершения фазовых превращений молочного жира и 
формирования его структуры. Различают две стадии формирования структуры 
СМ после выхода его из маслообразователя: вторичное структурообразование и 
окончательное формирование структуры СМ [4]. Вторичное структурообразо-
вание продолжается около 1,5-3 ч, окончательное формирование структуры 
масла – три-четыре недели при при С105  . На этой стадии происходит в 
основном кристаллизация низкоплавких глицеридов и упрочнение структуры 
масла [5-7]. 

От условий термостатирования в значительной степени зависят консис-
тенция продукта и его товарные свойства. Термостатирование масла в течение 
первых пяти дней при 5°С способствует значительному дополнительному от-
вердеванию жира, а также тиксотропному восстановлению коагуляционной 
структуры. Термостатирование свежевыработанного масла при С510   в 
течение 3-5 дней приводит к дополнительной кристаллизации и образованию 
дополнительных легкоплавких и высокоплавких групп смешанных кристаллов. 
В последующие три-четыре недели образуются новые самостоятельные группы 
смешанных кристаллов глицеридов в результате перераспределения глицеридов 
между группами по плавкости. Конечное их число – пять, шесть. 

При выработке СМ методом преобразования высокожирных сливок 
(ПВС) масло чаще идентифицируют как нетермостойкое. Причинами данного 
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порока могут быть низкая производительность маслообразователя при нор-
мальном охлаждении, занижение температуры охлаждения, увеличение часто-
ты вращения вытеснительных барабанов и др. Образующаяся первичная кри-
сталлизационная структура при этом необратимо разрушается, а дополнитель-
ное интенсивное перемешивание кристаллизирующейся массы продукта спо-
собствует активизации процесса кристаллизации глицеридов жира в аппарате. 
Скорость отвердевания масла на выходе из аппарата при этом снижается, и 
продукт постепенно теряет способность образовывать вторичную структуру. 
Доказательством этому является длительное отвердевание масла на выходе из 
маслообразователя и незначительный прирост его температуры в монолите [2]. 
Порок «мягкое (нетермоустойчивое) масло» обнаруживается, как правило, по-
сле завершения стабилизации структуры. При производстве СМ пониженной 
жирности дополнительным фактором, способствующим повышению термоус-
тойчивости продукта, является применение эмульгаторов и стабилизаторов 
консистенции [2]. 

Все свойства (температура плавления и отвердевания, поведение при  
кристаллизации, реологические свойства, способность эмульгироваться, рас-
творимость, поверхностная активность, стойкость к действию липазы и окисле-
нию, молочного жира, а также специфичность структуры оболочек жировых 
шариков и др.) зависят от состава жирных кислот и характера распределения их 
между молекулами триглицеридов. 

Важной физической константой молочного жира является температура 
плавления, которая зависит от содержания наиболее высокоплавких триглице-
ридов. Одной из основных высокомолекулярных кислот молочного жира явля-
ется пальмитиновая, имеющая температуру плавления 61,1°С. Увеличение ее 
концентрации значительно повышает степень отвердевания жира. Низкомоле-
кулярные насыщенные и ненасыщенные кислоты имеют низкие точки плавле-
ния и при комнатных температурах находятся в жидком состоянии. Повышен-
ная концентрация их в жире снижает содержание твердой фазы. 

Теплофизические свойства СМ характеризуются рядом показателей, наи-
более важными из которых являются удельная теплоемкость, коэффициенты 
тепло- и температуропроводности.  

Теплоемкость характеризует количество тепла, необходимое для повы-
шения температуры объекта определенной массы в определенном интервале 
температур. Показателем теплоемкости служит удельная массовая теплоем-
кость, которая определяется количеством тепла, необходимого для повышения 
температуры 1 кг продукта на 1оС. Удельная массовая теплоемкость жиров со-
ставляет 1,76 кДж/кг×К. 

Теплоемкость СМ зависит от его химического состава и температуры. С 
увеличением влажности и температуры теплоемкость увеличивается. Удельная 
теплоемкость СМ уменьшается с увеличением жирности. 

Теплопроводность – свойство материала проводить тепло. Показателем 
этого свойства является коэффициент теплопроводности, который характеризу-
ется количеством тепла, проходящего через слой продукта толщиной 1 м на 
площади 1 м2 за 1 с при разности температур на противоположных поверхнос-
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тях в один градус. Чем ниже содержание влаги в СМ, тем меньше его тепло-
проводность. 

Температуропроводность характеризует скорость изменения (выравнива-
ния) температуры продуктов. Коэффициент температуропроводности (м2/с) за-
висит от теплоемкости, теплопроводности и плотности продукта. Коэффициент 
температуропроводности обуславливает скорость прогрева или охлаждения СМ 
и зависит от содержания влаги. На температуропроводность влияют влажность, 
температура, плотность, пористость, жирность и другие свойства СМ. Коэффи-
циент температуропроводности СМ уменьшается с увеличением жирности и 
возрастает с повышением температуры. 

Теплофизические показатели связаны между собой соотношением  
а = I(С ρ), где а – коэффициент температуропроводности, м2/с; I – коэффициент 
теплопроводности, ВТ/(м·К); С – удельная теплоемкость, ДЖ/(кг·К); ρ – плот-
ность продукта, кг/м3. Для СМ, полученного методом ПВС, С = 5200 ДЖ/(кг·К), 
I = 0,2 ВТ/(м·К) и а = 4,3·108 м2С. 

Из вышеперечисленных теплофизических показателей наибольший инте-
рес представляют термоустойчивость и температура плавления СМ, как показа-
тели, непосредственно влияющие на потребительские и технологические свой-
ства СМ. 

Термоустойчивость (КТ) – способность масла сохранять форму при по-
вышенных температурах. Она определяется термостатированием цилиндри-
ческого образца масла диаметром 20 мм и высотой 20 мм при температуре 30°С 
в течение 2 ч. Мерой термоустойчивости служит отношение начального ди-
аметра образца масла к среднему диаметру основания образца D1, полученному 
после термостатирования. 

В связи с тем, что СМ, произведенное в осенне-зимний период при высо-
коплавком молочном жире, имеет очень высокую термоустойчивость, его кон-
систенция отличается хорошей пластичностью, однородностью и связностью 
структуры. При 28-30°С значения коэффициента термоустойчивости составля-
ют от 1 до 0,95, а затем они снижаются. При 32°С значение коэффициента рав-
но 0,75.  

Учитывая вышеизложенные обстоятельства, объектом исследования тер-
моустойчивости было масло, произведенное в весенне-летний период, так как 
именно в этот период оно имеет более низкую термоустойчивость, нежели мас-
ло, произведенное в осенне-зимний период. 

У СМ, полученного из сливок с низкоплавким молочным жиром, более 
низкая термоустойчивость. Снижение коэффициента начинается уже с темпе-
ратуры 26°С. При 30°С он равен 0,75, а при 32°С – 0,53. Особенно резко умень-
шается Кт при 28-30°С. При 29°С термоустойчивость оценивается как удовле-
творительная, а при 30°С – как неудовлетворительная. Таким образом, при низ-
коплавком молочном жире для выработки масла с хорошей термоустойчи-
востью особо важно поддерживать оптимальный технологический режим [6]. 

Для характеристики термоустойчивости масла пользуются следующей 
шкалой: при КТ = 1,0-0,86 термоустойчивость хорошая, КТ = 0,85-0,70 – удовле-
творительная, КТ менее 0,7 – неудовлетворительная. 
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Постановка задачи. Анализ априорной информации позволил нам вы-
двинуть предположение, что в связи с тем, что обработка СМ ВЦД после его 
выхода из маслообразователя приводит к существенным изменениям его струк-
туры и дисперсности, консистенции, изменениям физико-химических показате-
лей. Данные изменения потенциально могут повысить его термостойкость и 
повлиять на величину температуры плавления. 

Цель работы – исследование влияния параметров процесса обработки 
СМ ВЦД на его термоустойчивость и температуру плавления. 

Изложение основного материала исследования. В качестве объекта ис-
следования было принято масло сладкосливочное крестьянское пониженной 
жирности (72,5%), выпускаемое на Марьинском молокозаводе ОАО «Лактис». 
Масло производится в соответствии с ДСТУ 4399:2005 «Масло сливочное. Тех-
нические условия». 

В связи с тем, что содержание сухого обезжиренного молочного остатка 
(СОМО), включающего все вещества плазмы, кроме жира, зависит как от мето-
да производства, вида вырабатываемого масла, так и от периода года, в исследо-
ваниях использовалось масло, производимое только в летний период года (июнь-
август).  

Отбор образцов СМ производился в летний период (июнь 2011 г. и по-
вторные контрольные измерения – июнь 2012 г.). 

Измерение термоустойчивости сливочного масла было выполнено соглас-
но ГОСТу 52253-2004 «Масло и паста масляная из коровьего молока. Общие 
технические требования». Данный показатель в диапазоне от 0,86 до 1,00 усл. 
ед. считается приемлемым для СМ и включен в ГОСТ Р 52969-2008 как обяза-
тельный, требующий периодического контроля на производстве.  

Метод основан на определении способности продукта сохранять форму 
(не деформироваться под воздействием собственной массы при температуре 
30±1°С). 

В качестве объекта исследования при изучении термоустойчивости было 
использовано СМ после 3 месяцев его хранения, в течение которых завершает-
ся формирование его структуры и влияние ВЦД на изменение его свойств, опи-
сываемых химическими числами максимально. Перед измерением исследуемые 
образцы выдерживали в течение 1 суток в морозильной камере при температуре 
не выше минус 5ºС, а затем дефростировали при комнатной температуре до 
температуры пробы 10-14ºС. 

Согласно рисунку 1 в соответствии с вышеприведенной методикой была 
выполнена оценка термостойкости СМ. 

Обработка результатов измерений осуществлялась с использованием 
стандарных методов анализа экспериментальных данных. 

В процессе измерений абсолютное расхождение между результатами 
двух параллельных измерений не превышало 0,025 при доверительной вероят-
ности 0,95. 

Результаты исследований приведены на рисунке 2, а результаты статис-
тической обработки данных экспериментальных исследований – в таблице 1. 
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Рисунок 1 – Образцы СМ в процессе определения их термостойкости 
 

 
 
1 – Pmax = 230 МПа; n = 3; υи↑ = 5 МПа/с; υи↓ = 10 МПа/с;  
2 – Pmax = 290 МПа; n = 3; υи↑ = 5 МПа/с; υи↓ = 10 МПа/с;  
3 – Pmax = 350 МПа; n = 3; υи↑ = 5 МПа/с; υи↓ = 10 МПа/с. 

 
Рисунок 2 – Термоустойчивость СМ контрольного К и обработанных 

ВЦД образцов  
 

Таблица 1 – Результаты статистической обработки исследований 
термоустойчивости образцов СМ контрольного и 
обработанных ВЦД образцов 

Об- 
разец Вид функции a b c R2 Стандарт-

ная ошибка 
Критерий 
Фишера F 

К 1,119 -0,000197 4,131 0,98 0,029 113 
1 1,968 -0,1653 15,88 0,97 0,034 66,97 
2 1,924 -0,1688 16,8 0,99 0,011 764 
3 

c
x

ebay   
1,741 -0,1046 14,79 0,99 0,006 1398 
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Анализ полученных результатов позволил нам констатировать, что обра-
ботка СМ ВЦД приводит к некоторому улучшению показателя термоустойчи-
вости. Так, при стандартной температуре (30±1°С), предусмотренной ГОСТом 
52253-2004, термостойкость контрольного образца составила 0,84, что соответ-
ствует удовлетворительной термоустойчивости (диапазон значений показателя 
0,70÷0,85). Плавление образца СМ началось при температуре 27ºС, и кривая, 
описывающая изменение показателя термоустойчивости при повышении тем-
пературы, носит ярко выраженный степенной характер. Характер кривых, кото-
рые описывают изменение данного показателя для образцов, обработанных 
ВЦД, имеет более прямолинейный характер (значения коэффициентов b и c 
существенно меньше). Температура начала плавления образца 1 равна 28ºС, об-
разца 2 – 29°С, образца 3 – 29,5ºС. При температуре 30°С показатель термоус-
тойчивости для вышеперечисленных образцов составил 0,88; 0,92 и 0,96 соот-
ветственно, что характеризует термоустойчивость данных образцов СМ как хо-
рошую. 

Улучшение показателя термоустойчивости в образцах СМ, обработанных 
ВЦД, может быть результатом изменения его дисперсности на макро- и нано-
уровне и увеличения его плотности. 

Температура плавления – это температура, при которой твердый гидроли-
зованный жир переходит в капельно-жидкое состояние и становится совершен-
но прозрачным. Переход в такое состояние при нагревании происходит не 
мгновенно, а в пределах некоторого интервала температур, в котором плавятся 
отдельные глицериды.  

В связи с тем, что жиры не имеют резко выраженной температуры плав-
ления, их характеризуют по двум показателям: температуре плавления t1, при 
которой жир становится подвижным, и температуре полного расплавления t2, 
когда жир становится совершено прозрачным. 

Анализ данных, приведенных в таблице 1, позволяет констатировать, что 
обработка СМ ВЦД не приводит к существенным изменениям его температуры 
плавления. При этом следует отметить, что увеличение значений параметров 
процесса (Рmax, υи↑, υи↓) приводит к незначительному увеличению как t1 – на 1°С, 
так и t2 – 0,9ºС. Данные результаты не противоречат информации о том, что «с 
увеличением йодных чисел (ЙЧ) существует тенденция к снижению точек 
плавления, хотя корреляция между йодными числами жира и его температура-
ми плавления недостаточно высокая» [8] и хорошо согласуются с результатами, 
ранее полученными авторами о влиянии параметров процесса обработки СМ 
ВЦД на величину ЙЧ, которое наиболее существенно зависит от п и Рmax. Так, 
после 1-го цикла данный показатель в образцах с параметрами процесса 230-1-5 
уменьшился на 2,7%; в образцах с параметрами процесса 350-10-25 эта величи-
на уменьшилась на 7,3%. В этих же образцах после 2-го цикла по сравнению с 
контрольным образцом ЙЧ уменьшилось на 3,2 и 26,7% и после 3-го цикла – на 
4,1 и 28,3% соответственно. В дальнейшем при увеличении количества циклов 
в образцах с невысокими значениями Рmax, υи↑ и υи↓ величина ЙЧ продолжает 
незначительно снижаться, в то же время в образце с параметрами 350-10-25 ве-
личина ЙЧ практически не изменяется. 
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Исследуемые образцы СМ нагревали на водяной бане в фарфоровой чаш-
ке до полного расплавления и фильтровали. Чистую, сухую, открытую с двух 
концов капиллярную трубочку погружали одним концом в фильтрованный раст-
вор. Капилляр с жиром выдерживали на льду в течение 10 мин. После этого ка-
пилляр прикрепляли к термометру тонким резиновым кольцом. Затем термо-
метр с капилляром погружали в стакан с водой. Воду в стакане нагревали со 
скоростью приблизительно 1ºС в минуту. Температурой плавления считали ту 
температуру, при которой жир в капилляре начинает подниматься. Определе-
ние производили три раза, за результат принимали среднее арифметическое из 
двух параллельных опытов, которые различались не более чем на 0,5°С. 

Результаты исследований температуры плавления образцов СМ приведе-
ны в таблице 2. Для контрольного образца t1 = 30,1±0,4ºС и t2 = 45±0,3°С. 

 
Таблица 2 – Температура плавления образцов СМ, обработанных ВЦД 

Номер образца 1 2 3 4 5 6 7 8 
Рmax, МПа 230 230 230 290 290 290 350 350 

υи↑, МПа/с 1 5 10 1 5 10 1 5 

П
ар

ам
ет

ры
 

пр
оц

ес
са

 

υи↓, МПа/с 5 10 25 5 10 25 5 10 

Температура t1 

30
,1

±0
,5

 

30
,2

±0
,4

 

30
,8

±0
,7

 

30
,3

±0
,4

 

30
,6

±0
,2

 

30
,4

±0
,7

 

30
,5

±0
,4

 

31
,1

±0
,8

 

Температура t2 

45
,2

±0
,4

 

45
,4

±0
,5

 

45
,3

±0
,4

 

45
,7

±0
,4

 

45
,6

±0
,5

 

45
,8

±0
,3

 

45
,9

±0
,6

 

46
,1

±0
,7

 
 
Обнаруженное улучшение показателя термостойкости и незначительное 

повышение температуры плавления СМ, обработанного ВЦД, связано, по-
видимому, с уменьшением содержания газовой фазы и уплотнением структуры 
[7; 8]. При этом увеличивается как температура, при которой масло становится 
подвижным (t1), так и температура полного расплавления (t2), когда масло ста-
новится совершенно прозрачным. 

Выводы. Таким образом, в результате экспериментальных исследований 
установлено, что обработка СМ ВЦД приводит к улучшению показателя его 
термостойкости. Для контрольного образца данная величина составила 0,84, 
что соответствует удовлетворительной термоустойчивости. Показатель термо-
устойчивости для опытных образцов составил 0,88; 0,92 и 0,96 соответственно, 
что характеризует термоустойчивость данных образцов СМ как хорошую. Кро-
ме того, обработка СМ ВЦД приводит к незначительному повышению темпера-
туры плавления СМ, что связано, по-видимому, с уменьшением содержания га-
зовой фазы и уплотнением структуры. Перспективами дальнейших исследова-
ний станут исследования в данном направлении, которые будут сосредоточены 
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на более глубоком изучении динамики данных показателей СМ в процессе его 
длительного хранения. 
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Мета. Експериментальне визначення впливу параметрів процесу обробки вершкового 

масла високим циклічним тиском на його термостійкість і температуру плавлення. 
Методика. Аналіз експериментальних даних дозволив вперше констатувати, що об-

робка вершкового масла високим циклічним тиском дозволяє поліпшити показник термо-
стійкості. Так, за стандартної температури (30±1ºС), передбаченої ГОСТом 52253-2004, 
термостійкість контрольного зразка склала 0,84, що відповідає задовільній термостійкості 
(діапазон значень показника складає 0,70÷0,85). Плавлення зразка олії почалося за темпера-
тури 27°С, і крива, що описує зміну показника термостійкості в разі підвищення темпера-
тури, має яскраво виявлений степеневий характер. Характер кривих описує зміну цього по-
казника для зразків, оброблених високим циклічним тиском, які мають більш прямолінійний 
характер. Температура початку плавлення зразка 1 (Pmax = 230 МПа; n = 3; υі↑ = 5 МПа/с; 
υі↓ = 10 МПа/с) дорівнює 28ºС, зразка 2 (Pmax = 290 МПа; n = 3; υі↑ = 5 МПа/с; υі↓ = 10 МПа/с) – 
29°С, зразка 3 (Pmax = 350 МПа; n = 3; υі↑ = 5 МПа/с; υі↓ = 10 МПа/с) – 29,5ºС. За темпера-
тури 30°С показник термостійкості для вищезгаданих зразків становив 0,88; 0,92 і 0,96 від-
повідно, що характеризує термостійкість цих зразків ВМ як задовільну. 

Результат. Обробка вершкового масла високим циклічним тиском (параметри про-
цесу: максимальний тиск в кожному циклі – Pmax; кількість циклів навантаження – n = 3; 
швидкість імпульсу за умови зростання тиску – υі↑; швидкість імпульсу в разі зниження  
тиску – υі↓) дозволяє збільшити термін його зберігання, знизити швидкість окислювальних 
процесів і підвищити якість. Термостійкість і температура плавлення масла є показника-
ми, що характеризують як споживчі, так і технологічні властивості. 

Наукова новизна. Обробка масла високим циклічним тиском суттєво не змінює його 
температуру плавлення. Збільшення значень параметрів процесу (Рmax, υі↑, υі↓) дозволяє тро-
хи збільшити як t1 – на 1ºС, так і t2 – 0,9°С. 

Практична значущість. Можна припустити, що ці зміни показників вершкового  
масла є результатом зменшення вмісту газової фази й ущільнення його структури. 

Ключові слова: вершкове масло, високий циклічний тиск, термостійкість, темпера-
тура плавлення, споживчі властивості. 

 
Objective. Experimental determination of the effect of processing parameters butter by high 

cyclic pressure on its thermal stability and melting temperature. 
Methods. The analysis of the experimental data for the first time was under fact that pro-

cessing of butter high cyclic pressure leads to some improvement in the thermal stability. So, at a 
standard temperature prescribed in GOST 52253-2004 – (30±1)ºC temperature resistance of test 
sample was 0.84, which corresponds to a «satisfactory» of thermal stability (range of values of the 
0,70÷0,85). Oil sample began to melt at 27°С and the curve describing the change in the thermal 
stability at higher temperatures has a pronounced power-law. Natures of the curves describing the 
change in the indicator for the samples treated with high cyclic pressure have more direct nature. 
Initial melting point of the sample 1 (Pmax = 230 MPa, n = 3, υi↑ = 5 MPa/s, υi↓ = 10 MPa/s ;) is 
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28°C, sample 2 (Pmax = 290 MPa, n = 3, υi↑ = 5 MPa/s, υi↓ = 10 MPa/s) – 29ºC and sample 3  
(Pmax = 350 MPa, n = 3, υi↑ = 5 MPa/s, υi↓ = 10 MPa/s) – 29,5°C. At a temperature of 30ºC heat 
resistance index for the above samples was 0,88, 0,92 and 0,96, respectively, which characterizes 
the thermal stability of these samples of butter as «good».  

Results. Processing of butter by high cyclic pressure (process parameters: maximum pres-
sure in each cycle – Pmax the number of loading cycles – n = 3, the pulse velocity with increasing 
pressure – υi↑, pulse velocity at lower pressure – υi↓) can increase its shelf life, reduce the rate of 
oxidation and improve quality. Thermal stability and melting point of oils are indicators of the con-
sumer as well as technological properties. 

Scientific novelty. Processing of oil by high cyclic pressure does not lead to significant 
changes in its melting point. Increase in the values of the process parameters (Pmax, υi↑, υi↓) resulted 
in a slight increase in both t1 – at 1°C, and t2 – 0,9ºC. 

Practical significance. It is suggested that the data of the change in performance is the re-
sult of butter to reduce the content of the gas phase and seal its structure. 

Key words: butter, high cyclic pressure, heat, melting point, consumer properties. 
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Мета. Метою статті є пошук математичної моделі залежності показників воло-
гозв’язуючої здатності фаршу з суміші білого і червоного м’яса курятини (філе + гомілка) у 
співвідношенні 1:1 від умов проведення процесу, яку можна використовувати для обґрунту-
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