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Актуальные тенденции производства мороженого связаны не только с ростом объемов продаж, но и с качествен-
ными изменениями ассортимента, появлением и развитием новых сегментов рынка. Цель проведенных иссле-
дований заключалась в разработке рецептурно-компонентного решения и технологической схемы производства 
кисломолочного мороженого, обогащенного физиологическими функциональными компонентами растительного 
сырья. Химический состав и показатели качества сырья и готового продукта определяли по стандартным 
методикам, а также с помощью современных приборов и информационных технологий. Объекты эксперимен-
тальных исследований: молоко коровье цельное с массовой долей жира 3,4 %; сухое цельное молоко с массовой 
долей жира 25 %; сливки с массовой долей жира 20 %; йогурт с сиропами из растительного сырья, подвергнутый 
последующему фризерованию. Изучен качественный состав микрофлоры выработанного йогурта. Установлено, 
что на жизнедеятельность Lbm. bulgaricus, Str. thermophilus и B. bifidim положительное влияние оказывает 
обогащение нормализованной смеси незаменимыми аминокислотами, витаминами, макро- и микроэлементами 
растительного сырья. В результате совместного культивирования этих пробиотических микроорганизмов уве-
личивается содержание конечных продуктов их метаболизма (органических и летучих жирных кислот, ацеталь-
дегида), усиливающих вкус и аромат йогурта перед фризерованием. Взбитость готового продукта составляет 
75 %, а массовая доля СОМО — не менее 11,1 %, что обеспечивает формирование однородных кристаллов льда 
и лактозы, а также соответствие требованиям ГОСТ 32929–2014 «Мороженое кисломолочное. Технические 
условия». Совершенствована технология разработанного кисломолочного мороженого, предусматривающая 
применение серийно выпускаемого оборудования. На основании результатов экспериментальных исследований 
обоснованы технологические режимы производства. Реализация данной технологической схемы является це-
лесообразной. Помимо расширения ассортимента функциональных продуктов это обусловлено практическим 
отсутствием такого мороженого на рынке, а также пробиотическими свойствами готового продукта.
Ключевые слова: кисломолочное мороженое с  растительными компонентами, рецептура, технологическая схема, 
химический состав и свойства.
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Fermented milk ice cream with prebiotic properties
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Current trends in the production of ice cream are associated not only with the growth of sales, but also with qualitative 
changes of assortment, the emergence and development of new market segments. The purpose of the research was to 
develop a recipe-component solution and technological scheme for the production of fermented ice cream enriched with 
physiological functional components of vegetable raw materials. The chemical composition and quality indicators of raw 
materials and finished product have been determined by conventional methods, as well as with the help of modern devices 
and information technologies. The objects of experimental research were cow»s milk with 3,4 % of fat; whole milk powder 
containing 25 % of fat; cream containing 20 % of fat; and yogurt with syrups from vegetable raw materials subjected to 
subsequent freezing. The qualitative composition of the microflora of the produced yogurt has been studied. It is established 
that enriching the normalized mixture with essential amino acids, vitamins, as well as macro- and microelements of vegetable 
raw materials has a positive effect on the life activity of Lbm. bulgaricus, Str. thermophilus and B. bifidim. The content of 
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the metabolism final products (organic and volatile fatty acids, acetaldehyde) increases as a result of the joint cultivation 
of these probiotic microorganisms. This provides enhancing the taste and aroma of yogurt before freezing. The whipping 
rate of the finished product is 75 % and the mass fraction of dry skimmed milk residue is not less than 11.1 %. This provides 
the formation of homogeneous ice and lactose crystals, as well as compliance with the requirements of GOST 32929–2014 
«Sour milk ice cream. Specifications». The technology of the developed fermented ice cream has been improved given the 
use of mass-produced equipment. Technological modes of production were proved based on the results of experimental 
studies. The implementation of this technological scheme is appropriate due to expanding the range of functional products, 
the practical absence of such ice cream on the market, as well as the probiotic properties of the finished product.
Keywords: fermented milk ice cream with vegetable components, formulation, technological scheme, chemical composition 
and properties.
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Рис. 1. Динамика производства мороженого  
и замороженных десертов в РФ

Fig. 1. The dynamics of ice-cream and frozen dessert industry 
in Russian Federation

Введение
Объемы производства мороженого и замороженных 

десертов в России растут на протяжении последних 5 лет, 
причем подъем производства, за анализируемый период, 
пришелся на 2016 г. (рис. 1) [1]. По прогнозам специали-
стов российский рынок мороженого будет активно раз-
виваться и в будущем [2, 3]. За первое полугодие 2018 г. 
темпы прироста производства мороженого и заморожен-
ных десертов увеличились, по сравнению с тем же пери-
одом 2017 г. Актуальные тенденции в этом сегменте свя-
заны не только с ростом объемов продаж, но и с каче-
ственными изменениями ассортимента, появлением 
и развитием новых сегментов рынка. Новые тренды 
в расширении ассортимента — понижение массовой доли 
жира, обогащение пробиотиками, растительными ингре-
диентами, производство низколактозного мороженого 
[4–8].

Для снижения массовой доли молочного сахара в ре-
цептуре мороженого применяют ферментные препараты 
β-галактозидазы или чистые культуры молочнокислых 
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микроорганизмов. Мороженое, при производстве кото-
рого используют закваски или кисломолочные продукты, 
называется кисломолочным. По составу применяемых 
заквасок можно выделить простоквашное, ацидофильное, 
йогуртное мороженое, а также вырабатываемое с добав-
лением бакконцентратов [9, 10]. Присутствие в продукте 
молочнокислых микроорганизмов и пониженное содер-
жание лактозы позволяют рекомендовать такое мороже-
ное для диетического и лечебного питания.

На текущий момент, объемы вырабатываемого кис-
ломолочного мороженого в Российской Федерации не пре-
вышают 3 % [11], что объясняется сложностями, возни-
кающими в процессе производства. В частности, это 
наличие отдельного от основного производства помеще-
ния, удовлетворяющего требованиям по санитарно-ги-
гиенической чистоте, а также необходимость разработки 
действующей нормативно-технической документации, 
отсутствие готовых технологических решений и доступ-
ных рецептур.

Цель проведенных исследований заключалась в под-
боре рецептуры кисломолочного мороженого, вырабо-
танного с применением физиологически функциональных 
компонентов растительного сырья, разработке техноло-
гического решения его производства, а также изучении 
химического состава и свойств готового продукта.

Объекты и методы исследования

В качестве объектов экспериментальных исследова-
ний выбраны: молоко коровье цельное с массовой долей 
жира 3,4 %; сливки, полученные в результате сепариро-
вания цельного молока, с массовой долей жира 20 %; су-
хое цельное молоко с массовой долей жира 25 %; йогурт 
с сиропами из ягод облепихи и плодов шиповника, под-
вергнутый последующему фризерованию.

Для получения кисломолочной основы применяли 
закваску, состоящую из бифидобактерий, болгарской 
палочки и термофильного стрептококка. Для сквашива-
ния нормализованной смеси предусмотрен резервуарный 
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способ. Опытный образец кисломолочного мороженого, 
обогащенный компонентами растительного сырья, был 
выработан на лабораторном фризере марки «Tutto Gelato» 
фирмы «Nemox» (Италия).

Для анализа химического состава, органолептиче-
ских, физико-химических и микробиологических свойств 
сырья и готового продукта применяли стандартные ме-
тоды, а также современные информационные технологии 
и приборы.

Экспериментальные исследования были проведены 
на кафедре технологии продуктов животного происхож-
дения Воронежского государственного университета 
инженерных технологий, ООО «Моллаб» и в условиях 
научно-исследовательской лаборатории «Нанобиотехно-
логия и биофизика» Северо-Кавказского федерального 
университета.

Качественный состав микрофлоры йогурта перед 
фризерованием определяли посредством микроскопиро-
вания (микроскоп «Альтами Био 1», фотонасадка Canon) 
при 600 кратном увеличении. На предметное стекло по-
мещали исследуемую кисломолочную основу, сверху 
накрывали покровным стеклом и фиксировали на пред-
метном столике микроскопа. Изображение микрострук-
туры в электронном виде получали с помощью фотона-
садки.

Аминокислотный состав готового продукта изучен 
на анализаторе «Aracus Dionex» (Германия), принцип 
действия которого заключается в катионообменном раз-
делении с шаговым градиентом рН и послеколоночной 
дериватизацией нингидрином. Регистрирование разде-
ленных аминокислот происходило на встроенном микро-
фотометре при длине волны 440 и 570 нм. Полученные 
сигналы были обработаны с помощью программного 
обеспечения «АminoPeak».

Содержание органических кислот в готовом продук-
те было установлено с помощью прибора «Капель 105М» 
с применением капиллярного электрофореза. Предвари-
тельная подготовка пробы предусматривала разбавление 
в 100 раз, фильтрование и последующее центрифугиро-
вание. Спектрофотометрическое детектирование осу-
ществляли при длине волны 190 нм. Для хранения и об-
работки полученных данных использовали специализи-
рованное программное обеспечение «Эльфоран».

Экспериментальные исследования проведены в трех-
кратной последовательности, каждая из которых пред-
усматривала определение различных показателей не ме-
нее 5–10 раз. Полученный массив данных был обработан 
с применением методов математической статистики.

Результаты исследований и обсуждение

По результатам экспериментальных исследований 
разработана рецептура кисломолочного мороженого (табл. 
1), предусматривающая внесение сиропов из ягод обле-
пихи и плодов шиповника в молочную смесь.

Выбор заквасочных микроорганизмов обусловлен 
их способностью продуцировать различные низкомоле-
кулярные жирные кислоты, а также снижать рН и регу-
лировать скорость размножения других кишечных бак-
терий. Применение бифидобактерий позволяет придать 
готовому продукту пробиотические свойства, поскольку 

Таблица 1
Рецептура кисломолочного мороженого,  
кг на 1000 кг продукта (с учетом потерь 

при производстве)

Table 1
The formulation of fermented milk ice-cream,  

kg per 1000 kg of the product (taking into account losses 
during production)

Наименование компонента Количество, кг

Молоко цельное коровье с м. д. ж. 3,4 % 424,5
Молоко сухое цельное с м. д. ж. 25 % 34,0
Сливки, полученные в результате сепарирова-
ния цельного коровьего молока, с м. д. ж. 20 % 381,5

Сироп из плодов шиповника 95,6
Сироп из ягод облепихи 63,9
Закваска на чистых культурах микроорганизмов 
(Str. thermophilus, Lbm. bulgaricus, B. bifidim) 6,0

Стабилизатор-эмульгатор Norra Sol 2033 
(смесь моно- и диглицеридов жирных кислот, 
каррагинан, гуаровая и ксантановая камеди) 

5,0

Рис. 2. Качественный состав микрофлоры кисломолочной 
смеси с сиропами из ягод облепихи и плодов шиповника

Fig. 2. The qualitative composition of microflora for fermented 
milk mixture with sea buckthorn and wild rose syrups

эти микроорганизмы при употреблении в больших ко-
личествах способны заселять толстую кишку и подавлять 
процессы гниения [12, 13].

Для установления целесообразности применения 
бифидобактерий в качестве заквасочных микроорганиз-
мов и определения их жизнеспособности с помощью ми-
кроскопирования изучен качественный состав микро-
флоры в полученной кисломолочной смеси перед фризе-
рованием (рис. 2). Известно, что применение бифидобак-
терий для ферментации совместно с молочнокислыми 
микроорганизмами, характеризующимися высокой энер-
гией кислотообразования, повышает их способность вы-
рабатывать продукты метаболизма в кислой среде. Lbm. 
bulgaricus активно использует растворенный в молоке 
кислород. Это способствует возникновению благопри-
ятных для роста бифидобактерий анаэробных условий 
[14, 15]. Пептиды и аминокислоты, образующиеся в ре-
зультате протеолиза казеина под действием Str. 
thermophilus, являются факторами роста бифидобактерий 
[16]. Использование сиропов шиповника и облепихи в ре-
цептуре кисломолочного мороженого обусловливает 
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обогащение смеси витаминами, макро- и микроэлемен-
тами, необходимыми для нормального развития этих 
пробиотических микроорганизмов, а также способству-
ющими их выживанию при фризеровании [17]. Совмест-
ное культивирование бифидо- и лактобактерий позволя-
ет улучшить органолептические показатели готового 
продукта вследствие увеличения содержания конечных 
продуктов метаболизма заквасочной микрофлоры: аце-
тальдегида, летучих жирных и органических кислот 
(рис. 3, табл. 2).

Использование компонентов растительного сырья 
при производстве кисломолочного мороженого позволя-
ет повысить содержание в готовом продукте незамени-
мых аминокислот (рис. 4) и минеральных солей (рис. 5, 
табл. 3), которые способны стабилизировать жировую 
эмульсию при фризеровании, а также увеличивать твер-
дость мороженого на выходе из фризера.
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Рис. 4. Аминокислотный состав кисломолочного мороженого 

с сиропами из ягод облепихи и плодов шиповника 
 

Fig. 4. Amino acid composition of fermented milk ice-cream with sea buckthorn  
and wild rose syrups 
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Рис. 5. Электрофореграмма катионов, содержащихся 

в кисломолочной смеси перед фризерованием 
 

Fig. 5. Eelectrophoretogram of cations in the fermented milk mixture before freezing 
 

 

Таблица 2
Содержание органических кислот и анионов в исследованном образце

Table 2
Organic acid and anion content in the sample under investigation

№ п/п Наименование Время удерживания, мин Концентрация, мг/л Концентрация, % от общего
содержания

1 Хлорид-ион 2,522 745,30 5,375
2 Нитрат-ион 2,687 61,88 0,446
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Table 2  
Organic acid and anion content in the sample under investigation 

 

№ 
п/п 

Наименование Время 
удерживания, 

мин 

Концентрация, 
мг/л 

Концентрация, 
% от общего 
содержания 

1 Хлорид-ион 2,522 745,30 5,375 

2 Нитрат-ион 2,687 61,88 0,446 

3 Муравьиная кислота 3,143 1336,00 9,638 

4 Фумаровая кислота 3,307 6,62 0,048 

5 Яблочная кислота 3,422 102,80 0,741 

6 Лимонная кислота 3,497 2157,00 15,560 

7 Уксусная кислота 3,763 342,20 2,468 

8 Молочная кислота 4,068 9079,00 65,480 

9 Сорбиновая кислота 4,635 33,85 0,244 

 

Использование компонентов растительного сырья при производстве ки-
сломолочного мороженого позволяет повысить содержание в готовом продукте 
незаменимых аминокислот (рис. 4) и минеральных солей (рис. 5, табл. 3), кото-
рые способны стабилизировать жировую эмульсию при фризеровании, а также 
увеличивать твердость мороженого на выходе из фризера. 
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Таблица 3
Содержание катионов в исследованном образце

Table 3
Cation content in the sample under investigation

№ 
п/п

Время
удерживания, 

мин

Наименование 
иона

Концентрация, 
мг/л

Концентрация,
% от общего
содержания

1 2,793 Аммоний 312,0 6,82
2 3,123 Калий 1807,0 39,53
3 3,808 Натрий 1288,0 28,17
4 4,983 Магний 122,1 2,67
5 6,493 Кальций 1043,0 22,80

Рис. 5. Электрофореграмма катионов, содержащихся в кисломолочной смеси перед фризерованием
Fig. 5. Eelectrophoretogram of cations in the fermented milk mixture before freezing
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Изучены показатели качества разработанного кис-
ломолочного мороженого (табл. 4). Массовая доля СОМО 
в нем составляет не менее 11,1 %. Это удовлетворяет тре-
бованиям ГОСТ 32929–2014 «Мороженое кисломолочное. 
Технические условия» и обусловливает формирование 
при последующем закаливании однородных кристаллов 
льда и лактозы.

Разработанная технологическая схема производства 
кисломолочного мороженого с сиропами из ягод обле-
пихи и плодов шиповника включает приемку и подго-
товку сырья, нормализацию, фильтрование, гомогениза-
цию, пастеризацию, охлаждение до температуры заква-
шивания, внесение сиропов из растительного сырья 
в асептических условиях, заквашивание и сквашивание, 
внесение стабилизатора-эмульгатора, охлаждение, со-
зревание кисломолочной смеси, фризерование, упаковку 
и маркировку, закаливание и хранение до реализации.

Гомогенизация способствует адсорбции на поверх-
ности образующихся жировых шариков эмульгатора, 
а, следовательно, увеличению содержания воздушных 
пузырьков, что улучшает структуру готового продукта. 
Кроме того, жировые шарики с меньшим диаметром под-
вергаются охлаждению и закаливанию быстрее. Тепло-
вую обработку нормализованной смеси необходимо про-
водить при t = 85 °C с выдержкой 15 мин. Это обусловле-
но увеличением массовой доли сухих веществ в смесях 
для мороженого и их высокой вязкостью, что оказывает 
защитное действие на постороннюю микрофлору. Смесь 
сквашивают при температуре (40 ± 2) °С в течение 4 ч 
до достижения кислотности не менее 80 °Т.

По результатам экспериментальных исследований 
установлено, что внесение стабилизатора-эмульгатора 
перед заквашиванием нормализованной смеси способ-
ствует предотвращению синерезиса в процессе фермен-
тации. При последующем фризеровании он не связывает 
избыточную влагу, что обусловливает увеличение про-
должительности вымораживания воды. Поэтому техно-
логическая схема предусматривает внесение стабилиза-
тора-эмульгатора перед созреванием смеси. Затем кисло-
молочную смесь подвергают охлаждению до t = (5±1) °С 
в течение от 4 до 24 ч, с последующим фризерованием. 
Полученное мороженое быстро расфасовывают и сразу 

Таблица 4
Химический состав и показатели качества готового 

продукта

Table 4
Chemical composition and quality indicators 

of the finished product
Наименование показателя Величина

Массовая доля сухих веществ, % 26
Массовая доля белка, % 3,2
Массовая доля жира, % 6,5
Массовая доля общего сахара, %,
в т. ч. лактозы

14,9
3,94

Содержание золы, % 0,61
Массовая доля витамина С, мг% 25,13
Массовая доля влаги, % 74
Взбитость, % 75
Кислотность, °Т 86

подвергают дальнейшему замораживанию (закаливанию) 
при температуре –20…–24 °С. Хранить готовый продукт 
необходимо в морозильных камерах при t = (–18…–30) °С 
в надлежащих санитарно-гигиенических условиях.

Выводы

По результатам проведенных исследований разра-
ботано рецептурно-компонентное решение кисломолоч-

Технология продовольственных продуктов
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ного мороженого с сиропами из ягод облепихи и плодов 
шиповника, характеризующегося пробиотическими 
и функциональными свойствами. Изучены химический 
состав и физико-химические показатели готового про-
дукта.

Совершенствована технология кисломолочного мо-
роженого, предусматривающая применение серийно вы-
пускаемого оборудования. 

На основании результатов экспериментальных ис-
следований обоснованы технологические режимы про-
изводства. Реализация данной технологической схемы 
является целесообразной, поскольку позволит расширить 
ассортимент функциональных продуктов в РФ, а также 
обеспечит собственное производство кисломолочного 
мороженого, предназначенного для диетического пита-
ния.
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