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В современных экономических условиях растущая конкуренция 
среди производителей ячменного солода является стимулом для изме-
нения и освоения новых технологий, а также пристального внимания  
к вопросам комплексной переработки зерна. 

Солод имеет достаточно широкое применение в хлебопекарной 
промышленности, в производстве напитков, в частности кваса и пива, 
в спиртовой промышленности, а также применяется как пищевая до-
бавка для придания продуктам специфических вкусовых качеств [2]. 
Известны отдельные случаи по использованию солода для увеличения 
сроков хранения. Сырье для проращивания солода очень разнообраз-
но, но в основном используют следующие злаковые культуры: ячмень, 
пшеница, рожь, овес, просо, но основная доля сырья для производства 
солода приходится на ячмень, так как спрос на ячменный солод, осо-
бенно пивоваренными предприятиями, ежегодно наращивает объе-
мы [1]. В настоящее время в РФ располагается 11 крупных солодовен 
общей годовой мощностью 1,1 млн. т, что составляет 73% от общей 
потребности, остальное недостающее количество солода импортирует-
ся из Франции, Германии, Великобритании, Дании и Финляндии [3]. 

В зависимости от технологии производства различают следую-
щие виды ячменных солодов: высокоферментативный, темный, корот-
кого ращения, карамельный, обжаренный, томленый, меланоидино-
вый, ржаной, RH-солод, пшеничный [3]. Технология изготовления со-
лода представляет собой комплекс механических, биохимических, те-
плофизических и массообменных процессов, определяющих показате-
ли качества готовой продукции. Для анализа рисков возникновения 
брака для условий действующего предприятия была применены поло-
жения теории технологического потока [4]. Для выполнения анализа 
была составлена операторная модель (рис. 1). Предполагается, что 
данная технологическая цепочка будет функционировать как целост-
ная система путем взаимосвязанных между собой блоков – четырех 
подсистем: А – подготовка сырья, Б – солодоращение, В – сушка, Г – 
отбивка ростков. 

                                                           
∗ Работа выполнена под руководством канд. техн. наук, доцента ФГБОУ 
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Рис. 1. Операторная модель изготовления солода 

 
Для обозначения процессов в технологической цепочке использо-

ваны условные обозначения процессоров: 1, 4 – дозирование ячменя;  
2 – очистка солода, удаление примесей; 3, 9 – хранение; 5 – замачива-
ние ячменя; 6 – солодоращение; 7 – сушка зеленого солода; 8 – отбив-
ка от ростков. Данная схема позволяет выполнить аналитические дей-
ствия для выбора направления совершенствования линии и работ по ее 
модернизации. 

Для дальнейшего совершенствования технологического оборудо-
вания были выделены проблемы в период производственной практики 
на действующем предприятии «Каргилл» г. Ефремов Тульской области. 
На основании анализа имеющихся данных и материалов информацион-
ных источников по теме были выбраны методы их устранения (рис. 2). 

Анализируя эту систему с точки зрения надежности функциони-
рования, можно назвать самым нестабильным звеном блок – А, вызы-
вающий наиболее частые отклонения в качестве и количестве конеч-
ного продукта. Главными причинами колебаний будут являться объек-
тивные факторы, связанные с потерей от механического повреждения 
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Рис. 2. Схема технологических рисков при производстве солода  
и возможные способы их устранения 

 
зерна, убытков от вредителей, потерь от болезнетворной микрофлоры, 
нехватка кислорода в зерновой массе, перерасхода тепла при сушке. Для 
исключения их влияния на сырье и готовую продукцию представляется 
возможной замена оборудования для сокращения времени транспорти-
ровки зерна, использование прогрессивных методов его обработки, со-
вершенствование методов и приборов контроля за качеством и обеспече-
ние оптимальных условий хранения. Благодаря таким методам модерни-
зации производства можно добиться наилучших результатов, а именно: 

– уменьшить потери сырья, тем самым увеличив выход продукции; 
– экономить энергоресурсы; 
– уменьшить выбросы в окружающую среду; 
– увеличить экономическую эффективность производства. 
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При производстве хлебопекарных дрожжей на спиртодрожжевых 
заводах производители сталкиваются с различными проблемами, в 
частности: снижение продуктивности, увеличение потерь при сепари-
ровании, уменьшение сроков хранения продукта [1]. Причинами сни-
жения продуктивности производства и уменьшения сроков хранения 
готовой продукции могут являться разные производственные факторы. 
Колебание микробиологической обсемененности основного сырья – 
мелассы, артезианской воды, потери при сепарировании из-за неисправ-
ности сепараторов, преобладания значительного количества молодых 
клеток, размеры и масса которых не достигли технологического  
состояния на этапе выращивания биомассы в дрожжерастильном аппа-
рате и при дображивании, что становится в реально действующих ус-
ловиях причиной «вымывания» мелких клеток с оттоками от сепари-
рующих устройств. 
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