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ABSTRACT 

The article presents the results of research on the possibility of 
establishing rational methods of recycling return waste in the pro-
duction of glazed fondant sweets. To achieve this goal, research was 
carried out in the production conditions of the KONTI LLC candy 
shop to establish the main technological operations where return 
waste is generated, to analyse the return waste and to determine the 
impact of its different amounts on the parameters of the technolo-
gical process and the quality of finished products. As part of the ex-
perimental part, standard physical and chemical, quality research 
methods for semi-finished and finished products used to control the 
production of glazed sweets were used. The research results showed 
that the largest share of return waste in the production of glazed fon-
dant sweets is generated at the stages of forming the cases and 
glazing them.  

Therefore, an important aspect was to study the possibility of 

recycling such return waste, especially already glazed sweets, with 

minimal resource consumption and maintaining the high quality of 

finished products. It was found that the return waste can be introdu-

ced in its original form and in the form of syrups (broths) at different 

stages of production of sweets based on creme brulee fondant. 

It has been established that the maximum possible proportion of 

return waste without deteriorating the quality of a new batch of pro-

ducts is achieved by using a combined processing method: part of 

the waste in the form of decoctions introduced at the stage of pre-

paration of candy syrup and in its original form at the stage of its 

introduction at the stage of tempering the candy fondant mass, and 

the most energy-efficient method is to process glazed return waste at 

the stage of tempering the candy fondant mass based on creme bru-

lee. 
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У статті наведено результати досліджень зі встановлення раціональних способів 
переробки зворотних відходів глазурованих помадних цукерок. Визначено основні 
технологічні операції, де відбувається утворення зворотних відходів, проведено 
аналіз цих зворотних відходів і доведено вплив від їх внесення на параметри тех-
нологічного процесу виробництва та якість готових виробів, а також можливість 
переробки глазурованих зворотних відходів при виробництві цукерок на основі по-
мади крем-брюле. Встановлено, що максимально можлива частка внесення зво-
ротних відходів без погіршення якості продукції досягається шляхом внесення від-
ходів у початковому вигляді на етапі темперування цукеркової помадної маси.  

Ключові слова: зворотні відходи, помадні цукерки, технологічні параметри, якість. 

Вступ. Помадні цукерки з відносно невисокою ціною користуються стабільним 
попитом у споживачів серед усіх верств населення насамперед за рахунок високих 
органолептичних показників. 

Основою помадних цукерок є цукрова, фруктова та молочна помади, до складу 
яких входить натуральна сировина: цукор, патока, фруктова сировина, молочні про-
дукти, що й зумовлює високі споживчі характеристики виробів при досить помірній 
їх собівартості. Саме тому більшість вітчизняних кондитерських підприємств виго-
товляє цю групу цукерок у досить широкому асортименті. 

Виробництво цієї групи цукерок відноситься до масового виробництва, вироби 
виготовляються на потоково-механізованих лініях з механізацією більшості процесів 
і частковою автоматизацію деяких ділянок виробництва. Однак повністю запобігти 
утворенню зворотних відходів при промисловому виробництві цукерок неможливо.  

Існують виробничі ділянки, де недотримання чітких технологічних параметрів 
процесу може призводити до утворення напівфабрикатів і готових виробів неналеж-
ної якості, тому й досі залишається актуальним завдання щодо мінімізації утворення 
таких зворотних відходів і знаходження актуальних способів їх переробки, що дає 
змогу зменшити витрати підприємства на їх переробку. 

Для вирішення цього актуального завдання була проведена низка спостережень за 
технологічним процесом виробництва цієї групи цукерок і серія досліджень на базі 
цукеркового цеху ТОВ «КОНТІ» в м. Костянтинівка. 

Огляд останніх досліджень і публікацій. Помадні цукерки виробляються з по-
мадних мас, які поділяються на такі види: помада цукрова, помада молочна, помада 

крем-брюле та помада фруктова 1.  
Складовими частинами цукрової помади є цукор, патока та вода. Молочна помада 

містить у своєму складі молочні продукти, в тому числі і вершкове масло. Молочна 
помада світло-коричневого забарвлення називається помадою крем-брюле. Фруктова 
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помада містить у своєму складі фруктово-ягідну сировину, переважно у вигляді пю-
ре, що вноситься на етапі приготування рецептурної суміші для помадного сиропу.  

Смакові властивості помади, крім рецептури, суттєво залежать від її консистенції, 
що характеризується співвідношенням твердої та рідкої фаз цього кондитерського 
напівфабрикату. 

Метою процесу приготування напівфабрикату помади є отримання маси дрібно-
кристалічної структури, тому для отримання помади необхідно забезпечити такі умо-
ви, при яких відбувається процес кристалізації й утворюються дрібні кристали розмі-

ром менше 10—12 мкм 2. Дисперсний склад помадних мас значною мірою зале-
жить від факторів, що впливають на процес кристалізації сахарози. Одним із вирі-
шальних факторів є пересичення помадного сиропу, що залежить від вмісту сухих 
речовин у ньому. При збільшенні вмісту сухих речовин сиропу скорочується процес 
помадоутворення, частка кристалів великих розмірів знижується. 

Смакові властивості цукерок на основі молочної помади та помади крем-брюле 
також залежать від аромату молочних продуктів, що входять до їх складу. Цей по-
казник обумовлюється багатьма сполуками, що містяться в молоці, і особливо ме-
тилсульфідом і δ-декалактоном. Остання сполука особливо характерна для термічно 
обробленого молока. При нагріванні молока і молочного жиру в умовах підвищеної 
вологості утворюються й інші сполуки, які надають продуктам характерний запах: 

метилкетони, ацетальдегід, фурфурол, ароматичні речовини, меланоїдини тощо 3. 
Відмінності в приготуванні молочної помади крем-брюле полягають у наявності 

додаткової технологічної операції томління — тривалого нагрівання цукрово-пато-
кового-молочного сиропу. Змішування й томління компонентів здійснюється в дису-

торі при температурі 95—107 °С протягом 40—50 хв 4. За таких умов у сиропі від-
бувається інтенсивний процес меланоїдиноутворення. В результаті високої темпе-
ратури і тривалого нагрівання відбувається взаємодія редукуючих цукрів і білкових 
речовин з утворенням складних сполук меланоїдинів, які надають сиропу специфіч-
ний смак, аромат і темно-коричневе забарвлення. 

Загальновизнано, що реакція меланоїдиноутворення (реакція Маяра) є комплек-
сом неферментативних хімічних речовин за рахунок перетворень, які відбуваються 
послідовно та паралельно. Початкова стадія реакції починається із взаємодії нуклео-
фільних груп білків, пептидів, амінокислот з карбонільними групами у складі від-
новлених вуглеводів, а також альдегідів або жирів. Реакція супроводжується утво-
ренням великої кількості низько- та високомолекулярних речовин (полімерів). На 
швидкість реакції утворення продуктів реакції Маяра впливає багато факторів, зо-
крема температура, час, активність води (аw), pH, масова частка вологи, хімічний 
склад, концентрація та співвідношення окремих компонентів, присутність кисню, а 
також деяких іонів металів (в т. ч. міді та заліза), вітамінів (в т. ч. аскорбінової ки-

слоти), флавоноїдів 5, 6. 
Молоко є своєрідною ідеальною основою для виникнення та перебігу реакції Ма-

яра за рахунок відносно високого вмісту лактози, білків, жиру. Каталізаторами реак-
ції виступають технологічні параметри, особливо тепловий вплив. Значення має тип 
молочних білків. Вважається, що казеїни, зазвичай, більш стабільні до дії високої 
температури порівняно з білками молочної сироватки. Згідно з нещодавно опубліко-
ваними дослідженнями взаємодії вуглеводів з окремими представниками основних 
груп білків молока встановлено, що, наприклад, реакційна здатність (активність) β-
казеїну була приблизно на 45% нижчою, ніж у представників групи білків молочної 

сироватки α-лактоальбуміну та β-лактоглобуліну 7. 
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Після операції томління рецептурну суміш із вмістом сухих речовин 78,0—82,0% і 
редукуючих речовин 8,9—11,0% фільтрують і перекачують у збірник-змішувач, звідки 
вона в міру необхідності подається в проміжну ємність, в якій зберігається при тем-
пературі 70—98 °С. Після фільтрування суміш направляють на уварювання, в проце-
сі якого відбуваються різні процеси зміни цукрів: реакція інверсії сахарози, послідов-
на реакція розпаду цукрів з утворенням ангідридів, продуктів конденсації, оксиме-
тилурфуролу, забарвлюючих речовин та органічних кислот. Це призводить до транс-
формаційних змін складу маси, її зовнішнього вигляду і смакових якостей.  

У результаті цієї реакції утворюються забарвлені продукти, які впливають на смак 
і аромат помадного сиропу. При уварюванні під вакуумом цей напівфабрикат вихо-
дить менш забарвленим, але в ньому розвивається характерний смак пряженого мо-
лока. При уварюванні молочних помадних сиропів збільшується масова частка реду-
куючих речовин. 

Найбільш розповсюдженим способом формування корпусів помадних цукерок є 
відливання цукеркової маси в крохмальні форми. Перед відливанням помаду із по-
мадозбивальної машини передають у темперувальні збірники, де змішують з різно-
манітними добавками і, як правило, підігрівають до більш високої температури: по-
мада цукрова — 70—75 °С, помада молочна, крем-брюле — 70—85 °С. 

У помадних масах з наявною твердою фазою у вигляді дрібних кристалів сахаро-
зи, на відміну від молочних, цей процес відбувається легко та швидко і залежить від 
швидкості охолодження маси. В початковий період, після відливання маси в крох-
мальні форми, процес кристалізації найбільш інтенсивно відбувається в зовнішніх 
шарах корпусу, а потім, у міру його охолодження, розповсюджується по всьому його 
об’єму. Тому помадні цукерки відрізняються однорідною суцільною кристалічною 

структурою [8. 
Незважаючи на удосконалення технологічного обладнання та дотримання режи-

мів виготовлення, повністю запобігти утворенню зворотних відходів при промисло-
вому виробництві цукерок неможливо.  

Під зворотними відходами кондитерського виробництва розуміють санітарно-
доброякісні відходи, одержані на окремих фазах у вигляді сировини, напівфабрикатів 
і готових виробів. До зворотних відходів не належать відходи, викликані порушен-
ням вимог нормативно-технічної документації, санітарно-недоброякісні відходи і 
відходи, які мають перероблятися протягом зміни на тій же стадії, в тій же бригаді і 
в ті ж сорти. 

Утворені у процесі виробництва санітарно-доброякісні відходи дозволяється ви-
користовувати при повторному виробництві з відповідним перерахунком рецептур. 

Нині зворотні відходи глазурованих цукерок переробляють одним із двох спосо-
бів. При першому способі відходи розігрівають у варильному котлі до 70 °С і про-
тирають через протирочну машину. Отриману масу вводять у ті сорти цукерок, кор-
пуси яких містять какао-продукти, при цьому кількість сировини зменшують з ура-
хуванням кількості введених компонентів. Другий спосіб полягає в тому, що відходи 
розігрівають у варильному котлі до 35 °С і відокремлюють на ситі глазур, яку зби-
рають в окрему ємність. Корпуси, що залишилися на ситі, переносять в інший вариль-
ний котел і розігрівають до 70 °С (з додаванням води або без неї), після чого готують 
густий сироп або масу, яку вводять у помадний сироп, попередньо зробивши перера-

хунок всіх компонентів, що вводяться, або в темперувальну машину [9. Другий спо-
сіб є більш ресурсозатратним, тому зараз на більшості підприємств не відокрем-
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люють глазур від корпусу, а заглазуровані відходи використовують у вигляді роз-
варів (сиропів) або в подрібненому вигляді при приготуванні помадних мас темного 
кольору, що містять у своєму складі какао-продукти. 

Саме тому пошук шляхів зниження кількості зворотних відходів і визначення ра-
ціональних способів їх перероблення зі збільшенням їх кількості в рецептурі виробів 
без погіршення якості готових цукерок залишається доволі актуальним завданням, 
що потребує вирішення.  

Мета досліджень полягає в аналізі причин появи зворотних відходів при вироб-
ництві глазурованих помадних цукерок на основі помади крем-брюле, визначенні 
раціональних способів переробки зворотних відходів у виробничих умовах, дослі-
дженні впливу внесення різної кількості зворотних відходів на якість нової партії цу-
керок та формулюванні рекомендацій щодо переробки зворотних відходів глазуро-
ваних помадних цукерок. 

Матеріали і методи. Проводилися дослідження зразків помадних цукерок, що 
були виготовлені на основі помади крем-брюле у виробничих умовах ТОВ «КОНТІ». 
Виготовлення зразків цукерок здійснювалось на потоково-механізованій лінії з ви-
робництва помадних цукерок з відливанням корпусів у крохмальні форми. Контроль 
за параметрами кожної технологічної операції здійснювався згідно з розробленими 
на підприємстві технологічними інструкціями з виробництва цукерок з помадними 
корпусами та системою НАССР.  

Відбір проб для фізико-хімічних досліджень зразків проводили згідно з ДСТУ 
4619:2006 [10]. Визначення фізико-хімічних показників напівфабрикатів і готової 
продукції проводили загальноприйнятими в кондитерському виробництві методами 
[11]. Напівфабрикати і готову продукцію досліджували органолептично за ДСТУ 
4683:2006 [12], масову частку вологи у сировині та напівфабрикатах визначали при-
скореним методом за допомогою сушильної шафи СЕШ-1 та рефрактометричним 
методом [13]. Визначення масової частки редукуючих речовин у напівфабрикатах і 
готових виробах здійснювали фериціанідним методом за ДСТУ 5059:2008 [14], що 
ґрунтується на взаємодії редукуючих цукрів з іоном заліза (III), взятим у надлишку. 

Результати досліджень. Для вирішення актуального завдання збільшення частки 
перероблення зворотних відходів при виробництві цукерок з помадними корпусами 
на першому етапі роботи було здійснено аналіз технології виробництва помадних 
цукерок на основі помадної маси крем-брюле з метою виявлення основних причин 
появи зворотних відходів. Проведений аналіз дав змогу виявити основні технологічні 
операції, на яких утворюються зворотні відходи, що можуть бути перероблені при 
виробництві нової порції готових виробів, а також санітарні відходи, які заборонено 
переробляти.  

З’ясовано, що зворотні відходи утворюються на етапі формування цукерок, вони 
відбраковуються під час інспекції помадних корпусів, що надходять на глазурування. 
Як правило, відбраковуються корпуси, що мають дефекти зовнішнього вигляду: не-
правильну форму, розміри, вагу, механічно пошкоджені, не відповідають за смаком, 
кольором, запахом найменуванню продукції, що виробляється, тощо. Основна при-
чина такого браку є недотримання режимів на етапі формування цукеркових корпусів 
або через використання неякісного напівфабрикату цукеркової помадної маси, що 
призводить до погіршення структуроутворення корпусів цукерок. Друга стадія, де 
відбувається фіксація зворотних відходів, — це інспектування вже заглазурованих 
цукерок, що надходять на загортання та пакування, вони можуть бути відбракова-
ними через неякісне нанесення глазурі: часткове перекриття корпусу, невідповідність 
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відсотку глазурі рецептурі цукерок, неправильна форма заглазурованих цукерок че-
рез напливи глазурі тощо. 

З метою економії ресурсів існує необхідність дослідження можливості переробки 
зворотних відходів при приготуванні нових партій продукції з встановленням можли-
вості збільшення частки зворотних відходів у готових виробах без погіршення їх 
якості. 

Переробка зворотних відходів при виробництві цього виду цукерок можлива шля-
хом: 

- приготування розчинів зі зворотних відходів з концентрацією 70—75% (розва-
рів) з подальшим їх додаванням на етапі приготування нової порції цукеркового си-
ропу; 

- внесенням зворотних відходів у цукеркову помадну масу на етапі її темперу-
вання перед формуванням. 

На першому етапі експериментальної частини були проведені дослідження зво-
ротних відходів при виробництві цукерок на основі помади крем-брюле «Веселий 
боцман Амаретто». Досліджували зразки зворотних відходів різних партій цукерок, 
у яких визначали основний фізико-хімічний показник, що контролюється в цьому 
виді цукерок і який може суттєво впливати на перебіг процесу виготовлення нової 
партії виробів з використанням цих відходів, зокрема масову частку редукуючих 
речовин, що визначалася в умовах лабораторії підприємства. Отримані результати 
наведені в табл. 1. 

Таблиця 1. Показники якості зворотних відходів помадних цукерок 

Обʼєкт контролю 
Контрольований 

параметр 

Граничне 
значення 

параметра 

Фактичні значення 

партія 1 партія 2 партія 3 партія 4 

Зворотні відходи. 
Корпус 
неглазурований  

Масова частка 
редукуючих 
речовин, % 

Не більш 16 11,4 11,0 11,3 11,0 

Зворотні відходи. 
Корпус 
глазурований 

Масова частка 
редукуючих 
речовин, % 

Не більш 16 11,0 11,5 11,4 11,3 

 
Аналізуючи отримані результати, робимо висновок, що вміст редукуючих речо-

вин у зворотних відходах корпусу та заглазурованої цукерки в межах норми. 
Одним із шляхів перероблення зворотних відходів цукеркового виробництва є 

переведення їх у розчин з подальшим використанням цього розчину під час приго-
тування нової порції рецептурної суміші для помадного сиропу, тому в наших до-
слідженнях було проведено приготування сиропів на основі досліджуваних відходів 
(розварів). Розвари готували з концентрацією сухих речовин в межах 70—75%. Для 
приготування розварів використовували суміш зворотних відходів корпусів і глазу-
рованих цукерок без попереднього відокремлення з них глазурі.  

Переробка зворотних відходів саме заглазурованих цукерок стала можлива через 
те, що, на відміну від цукрової чи молочної помади, помада крем-брюле має більш 
насичений колір і внесення глазурі не суттєво змінить колір цього напівфабрикату, 
крім того, цукерки «Веселий боцман Амаретто» мають у своєму складі какао-поро-
шок, що надає корпусу темного кольору. Це дає змогу прогнозувати можливість пе-
реробки більшої частки саме заглазурованих зворотних відходів. 
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На етапі приготування розварів контролювали масову частку сухих і редукуючих 
речовин в цих напівфабрикатах. Результати досліджень наведені в табл. 2. 

Таблиця 2. Показники якості розварів зі зворотних відходів помадних цукерок 

Обʼєкт контролю 
Контрольований 

параметр 
Граничне значення 

параметра 
Фактичні значення 

Розвари зі зворотних 
відходів. 
Корпус глаз/неглаз.   

Масова частка сухих 
речовин, % 

70—75 75,2/75,0/74,9 

Масова частка реду-
куючих речовин, % Не більш 16 11,7 

 
При приготуванні розварів спостерігається несуттєве збільшення масової частки 

редукуючих речовин, що можна пояснити частковим гідролізом сахарози на етапі 
приготування сиропів зі зворотних відходів. Але це значення не перевищує допу-
стимих норм. Також треба відмітити, що процес гідролізу відбувається неінтенсивно 
через відсутність у рецептурі досліджуваних цукерок кислоти як смакового ком-
понента, яка б могла суттєво впливати на показники якості розварів, збільшуючи ма-
сову частку редукуючих речовин. 

На першому етапі у виробничих умовах була випробувана максимальна кількість 
зворотних відходів, які вносили у вигляді розвару, що становить 4,8% до загальної 
кількості готових виробів. Проведені спостереження з фіксацією параметрів і показ-
ників якості напівфабрикатів наведено в табл. 3.  

Таблиця 3. Вплив внесення зворотних відходів у вигляді розварів у кількості 4,8% на 

технологічний процес виробництва цукерок 

Етапи 
Обʼєкт 

контролю 
Контрольований 

параметр 

Періодич-
ність 

контролю 

Граничне 
значення 

параметра 

Фактичне значення 
параметра при 

проведенні 
виробничих 
випробувань 

Уварювання 
сиропу 

Цукрово-
патоково-
молочний 

сироп 

Показник 
кулісного 
механізму Не менш 

ніж 1 раз 
за зміну 

6—9 8 

Кінцева 
температура 

уварювання, °С 
110—125 120 

Тиск пари, МПа 1,5—3,5 3,5 

Приготуван-
ня помадної 
маси 

Помадна 
маса 

Температура 
помадної маси, °С 

Не менш 
ніж 2 рази 
за зміну 

Не більш 80 80,0 

Масова частка 
вологи, % 

Не менш 
ніж 2 рази 
за зміну 

9—11,7 
(оптим. 10,5) 

10,1 

Формування 
та вистою-
вання корпу-
сів 

Цукеркова 
маса 

Температура цу-
керкової маси, °С  

Не менш 
ніж 2 рази 
за зміну 

Не більш 85 87,0 

Масова частка 
вологи, % 

Не менш 
ніж 2 рази 
за зміну 

9,0—11,7 
(оптим. 10,6) 

10,1 
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Продовження таблиці 3 

  Масова частка 
редукуючих 
речовин, % 

Не менш 
ніж 2 рази 
за зміну 

Не більш 
16 

11,6 

Температура 
корпусу після 

охолодження, °С 

Не менш 
ніж 2 рази 
за зміну 

19—22 
(оптим. 
20—21) 

20 

 
Було відмічено, що використання зворотних відходів при приготуванні помадних 

цукерок на основі молочної помади крем-брюле у вигляді розвару впливає на більш 
інтенсивне «заварювання» (утворення накипу у вигляді денатурованих білків, що 
містяться в молочній сировині) варильної колонки, а також спостерігалося підви-
щення в’язкості цукеркового сиропу. 

На етапі формування корпусів цукерок у крохмальні форми при стандартних ре-
жимах роботи формуючого обладнання спостерігалося утворення «хвостів», що свід-
чить про збільшену в’язкість цукеркової маси, тому виникла технологічна необхід-
ність підвищити температуру на 2 °С вище верхньої межі: до 87 °С. 

Провівши оцінку якості отриманих зразків цукерок при спрацюванні відходів у 
вигляді розварів визначено, що при органолептичній оцінці відмічалася більш в’язка 
консистенція зразків цукерок порівняно з контрольним зразком, що, напевно, по-
в’язано з більшою в’язкістю помадного сиропу і, як наслідок, гальмування процесу 
кристалізації на етапі помадоприготування, тому, вочевидь, частка твердої фази по-
мадної маси буде меншою, ніж у контрольному зразку цукерок. 

Щодо технологічності такого шляху спрацювання відходів, то було прийнято рі-
шення вважати його нетехнологічним, адже ускладнюється процес формування ви-
робів, що може призводити до утворення ще більшої кількості зворотних відходів у 
вигляді формування корпусів з «хвостами», що спричиняє інтенсивне засмічення 
крохмалю частиками цукерок. Для подолання цієї проблеми необхідно підвищувати 
температуру цукеркової маси на етапі темперування, а це призводить до погіршення 
початкової дрібнокристалічної консистенції в бік збільшення кристалів твердої фази 
цукеркової помадної маси. 

З точки зору економії енергоресурсів досліджений шлях переробки передбачає 
додаткові їх витрати на етапі приготування самого розвару та підтримання підви-
щеної температури на етапі темперування й формування корпусів цукерок. Тому на-
ступний комплекс досліджень з виробничими випробуваннями був здійснений шля-
хом введення частини відходів у вигляді розвару, а іншої частини — у вигляді по-
дрібнених зворотних відходів на етапі темперування цукеркової помадної маси в 
темперувальній машині. З огляду на попередні дослідження, внесення розвару на ета-
пі приготування сиропу було зменшено вдвічі і становило 48 кг розвару, що містить 
40 кг зворотних відходів. А на етапі темперування на порцію помадної маси було 
внесено ще 15 кг суміші зворотних відходів (7 кг глазурованих цукерок + 8 кг корпу-
су). Внесення зворотних відходів за такою схемою підвищило загальний відсоток 
зворотних відходів до 6,1% на 1 т готової продукції. 

Спостереження за ходом технологічного процесу при переробці зворотних від-
ходів таким способом продемонстрували, що зниження кількості зворотних відходів 
у вигляді розварів вплинуло на зменшення в’язкості помадного сиропу, що, у свою 
чергу, позитивно позначилося на операції темперування та формування корпусів 
цукерок без необхідності підвищення температурних параметрів цих технологічних 
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стадій. Формування корпусів відбувалося без ускладнень. Тривалість цієї операції 
була однаковою з тривалістю вистоювання корпусів, що виготовляються без вико-
ристання зворотних відходів. Операція глазурування зразків корпусів теж відбува-
лася без додаткового корегування параметрів. 

Визначення органолептичних і фізико-хімічних показників у досліджуваних зраз-
ках продемонструвало їх відповідність вимогам нормативної документації на виріб, 
тому цей комбінований спосіб перероблення є доволі перспективним до використан-
ня. Крім цього, такий комбінований спосіб дає змогу збільшити частку зворотних 
відходів до 6,1%. Однак залишається ризик «заварювання» змійовика варильної ко-
лонки, що потребуватиме додаткових зупинок у роботі потоково-механізованої лінії 
на додаткове промивання варильного обладнання. Також приготування розварів зі 
зворотних відходів є доволі енергозатратною додатковою операцією, адже потребу-
ватиме встановлення додаткового варильного обладнання та використання додатко-
вих ресурсів. 

Враховуючи цю обставину, було вирішено дослідити можливість переробки зво-
ротних відходів без приготування розварів, а вносити їх лише на етапі темперування 
нової порції цукеркової помадної маси в кількості 4,0%, 6,4% та 9,4% до загального 
виходу готових виробів (1 т). Результати проведених досліджень зведено в табл. 4. 

Таблиця 4. Вплив зворотних відходів, внесених на етапі темперування цукеркової маси, 

на технологічний процес виробництва цукерок 

Етапи 
Обʼєкт 

контролю 

Контрольований 
параметр 

Граничне 
значення 

параметра 

Фактичне значення параметра 
при проведенні виробничих 

випробувань 

Дозування зворотних відходів, % 

4,0 6,4 9,4 

Тиск пари, МПа 1,5—3,5 3,5 3,5 3,5 

Приготуван-
ня цукерко-
вої маси 

Цукеркова 
маса 

Температура цу-
керкової маси, °С 

Не більш 85 83,5 84,0 85,0 

Масова частка 
редукуючих 
речовин, % 

Не більш 16 11,1 11,4 11,2 

Тривалість 
темперування, хв 

24—26 хв 24 25 30—31 

Формування 
та вистою-
вання корпу-
сів 

Цукеркова 
маса 

Температура цу-
керкової маси, °С 

Не більш 85 84,0 84,0 85,0 

Масова частка 
вологи, % 

9,0—11,7 
(оптим. 10,6) 

10,6 10,8 10,5 

Масова частка 
редукуючих 
речовин, % 

Не більш 16  11,0 11,2 11,1 

Температура 
корпусу після 

охолодження, °С 

19—22 
(оптим. 
20—21) 

20 20 20 

Вага 10 штук 
напівфабрикату 

корпусу 

137—144 
(оптим. 141) 

140 141 142 
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Було відмічено, що зі збільшенням внесеної частки зворотних відходів виникає 
необхідність збільшення тривалості операції темперування з 24 хв до 31 хв. Збіль-
шення тривалості темперування пов’язано з необхідністю рівномірного розподілення 
зворотних відходів в об’ємі порції цукеркової помадної маси. 

На етапі формування спостерігалося ускладнення формування корпусів з цукер-
кової маси з внесенням більшої кількості зворотних відходів при звичайних пара-
метрах і виникала необхідність збільшення температури цукеркової маси до макси-
мальної 84—85 °С. 

Показники якості зразків готових помадних цукерок, отриманих з використанням 
зворотних відходів, що вносилися на стадії темперування, наведені в табл. 5. 

Таблиця 5. Показники якості зразків помадних цукерок з використанням зворотних 

відходів, що вносяться на етапі темперування 

Показники 

Характеристика 
показника згідно з 

нормативною 
документацією 

Відповідність зразка з різним дозуванням 
зворотних відходів на етапі темперування 

вимогам нормативної документації 

4,0% 6,4% 9,4% 

Смак, колір, запах, 
зовнішній вигляд 

Цукерки продовгуватої 
прямокутної форми, 

глазуровані кондитер-
ською глазурʼю без до-
бавок. Корпус склада-
ється з помади крем-
брюле з додаванням 

рослинного жиру та ка-
као-порошку з додаван-
ням лікеру та аромати-

затора 

Відповідає Відповідає 

Відповідає, 
однак 

консистенція 
менш 

однорідна 

Масова частка вологи, 
% 

Не більше 16,0 7,2 7,1 7,1 

Масова частка редуку-
ючих речовин, % 

Не більш 16,0 11,1 11,2 11,0 

 
Аналіз отриманих зразків продемонстрував, що за фізико-хімічними показниками 

вони відповідали вимогам нормативної документації, однак за органолептичними 
показниками в зразку з максимальною кількістю внесених зворотних відходів відмі-
чалася неоднорідна консистенція, навіть з урахуванням збільшення часу операції 
темперування. Зважаючи на цю обставину, було вирішено рекомендувати перероб-
лення зворотних відходів таким способом у кількості не більше 6,4%. 

Висновки. У результаті виробничих випробувань встановлено, що технологічним 
способом переробки зворотних відходів є комбінований спосіб, що передбачає їх 
внесення у вигляді розвару на етапі приготування сиропу з одночасним внесенням 
зворотних відходів на етапі темперування цукеркової маси. Таким способом можна 
досягти спрацювання різних видів зворотних відходів (корпус, глазуровані цукерки) 
в кількості 6,1% на 1 т готових виробів без погіршення якості готових виробів і 
суттєвої зміни параметрів технологічних операцій зі збереженням продуктивності 
обладнання. 

Найбільш ресурсозощадливим способом виявився спосіб внесення зворотних від-
ходів у вигляді зворотних відходів на етапі темперування цукеркової помадної маси. 
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Встановлено, що дозування зворотних відходів можливе до 6,4% на 1 т готових 
виробів без погіршення якості готової продукції. 

Проведені дослідження демонструють можливості переробки не лише корпусів, а 
й глазурованих цукерок. Також можливе збільшення частки зворотних відходів при 
виробництві глазурованих помадних цукерок з корпусом з помади крем-брюле май-
же на 50% порівняно з чинними рекомендаціями (3,7%), що стимулює продовжувати 
розпочаті дослідження. 
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