10 грудня 2010 року 
у Національному університеті харчових технологій 
Міністерства освіти і науки України 
на базі кафедри біотехнології продуктів бродіння, екстрактів і напоїв
Відбулася науково-практична конференція «Інноваційні технології виробництва нетрадиційних джерел енергії з відновлюваної сировини в умовах агропромислового комплексу України» за участю провідних фахівців харчової промисловості76-та наукова конференція молодих учених, 
Під головуванням проректора з наукової роботи професора Ковбаси В.М. 
та декана факультету ТБХ професора Шияна П.Л. 
Основним напрямом роботи конференції було розроблення, впровадження та трансфер інноваційних енерго- та ресурсозберігаючих технологій, виробництво нетрадиційних джерел енергії у харчовій промисловості. 

В конференції прийняли участь:
1. Латиніна В.Л., начальник управління технічної політики концерну «Укрспирт» з доповіддю – «Перспективи розвитку спиртової галузі харчової промисловості України».
2. Олійнічук С.Т., перший заступник директора УкрНДІспиртбіопрод, д.т.н., академік УТА з доповіддю – «Сучасна технологія виробництва спирту етилового ректифікованого, основні напрями розвитку та удосконалення».
3. Шиян П.Л., зав. кафедри біотехнології продуктів бродіння, екстрактів і напоїв НУХТ, д.т.н., професор з доповіддю –  «Стратегія організації виробництва паливного біоетанолу в Україні».
4. Штангеєв К.О., зав. відділом УкрНДІЦП, д.т.н. з доповіддю –  «Перспективи розвитку цукрової промисловості в Україні».
5. Бутнік-Сіверський О.Б., професор Державного інституту інтелектуальної власності з доповіддю – «Механізм комерціалізації інноваційної діяльності».
6. Мельник Л. М., професор кафедри ПАХВ та ТК НУХТ, д.т.н. з доповіддю – «Захист довкілля – обов’язкова умова впровадження інноваційних технологій».
7. Серьогін О.О. зав. кафедри енерго- та ресурсоощадних технологій НУХТ, д.т.н., професор з доповіддю – «Ресурсоощадні технології в харчовій промисловості». 
8. Лензіон В.Й., головний інженер Київського заводу шампанських вин «Столичний» з доповіддю – «Сучасні напрямки розвитку КЗШВ Столичний».
9. Кизюн Г.О., заступник директора УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н., академік УТА з доповіддю – «Сучасні технології перегонки бражки, концентрування та зневоднення біоетанолу».
10.  Ткаченко Л.В., зав. лабораторії технології продуктів бродіння і мікробного синтезу УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н з доповіддю – «Оптимізація технологічних режимів низькотемпературного розварювання крохмалевмісної сировини».
11.  Малиш Л.В., зав. лабораторії екології УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н з доповіддю  –  «Утилізація післяспиртової барди з одержанням кормів, біогазу та доочищенням стічних вод спиртових заводів, що переробляють зерно».
12.  Міщенко О.С., зав. відділу масообмінних технологій УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н., чл.-кор. УТА з доповіддю – «Енергозбережні брагоректифікаційні установки для виробництва спирту ректифікованого».

13. Данілова К.О., зав. сектору діоксиду вуглецю УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н з доповіддю – «Нові технології одержання діоксиду вуглецю з газів різного походження».

14. Процан Н.В., зав. сектором мікробіології і мікробного синтезу УкрНДІспиртбіопрод, з доповіддю – «Роль похідних резорцину в гідролізі крохмалю жита».
Перспективи розвитку спиртової галузі харчової промисловості України

Латиніна В.Л., начальник управління технічної політики концерну «Укрспирт» 

Охарактеризовано стан спиртової галузі в Україні в порівнянні з іншими країнами світу. Розглянуто програму розвитку спиртової галузі на 2007-2011 роки, яка передбачає виробництво спирту ректифікованого абсолютованого, спирту технічного, спиртовмісної продукції технічного призначення, біоетанолу, біопалива, біогазу та іншої супутньої продукції, що дозволить завантажити надлишкові потужності спиртової галузі.

Звернено увагу, що до шляхів по утилізації післяспиртової барди та очистці стічних вод спиртового виробництва.

Відмічено перелік підприємств на яких планується запровадити електронний облік спирту на 2009-2011 роки.

Сучасна технологія виробництва спирту етилового ректифікованого, основні напрями розвитку та удосконалення 
Олійнічук С.Т., перший заступник директора УкрНДІспиртбіопрод, д.т.н., академік УТА 

(подальший текст скрити)
Не залежно від того за яким напрямком буде використано вироблений спирт, чи то в харчовому чи технічного призначення, найбільш важливою стадією цього виробництва є стадія отримання бражки. І основним її етапом отримання при переробці крохмалевмісної сировини, полягає в повному розчиненні крохмалю, зброджуванні вуглеводів дріжджами, мінімізація синтезу вторинних та побічних продуктів бродіння, забезпечення  високого виходу та якості спирту з мінімальними та достатніми втратами енергетичних ресурсів.

Впровадження низькотемпературного розварювання сировини, забезпечує біля 35 % економії теплової енергії, вимірюється  розварюванням за високого тиску та температури, разом з тим в цій технології ще багато резервів, які сьогодні не використовуються, або використовуються дуже мало.

Більшість схем вимагають оптимізації за темпами розчинення крохмалю, особливо перероблення жита та пшениці. Відхилення від температурного режиму розчинення крохмалю, не тільки веде до перевитрат тепла, але й суттєво впливає на вихід спирту. 

Для реалізації технології зброджування сусла підвищеної концентрації, необхідно створювати нове, за яким синтез гліцерину буде мінімальним, це різні параметри (способи внесення живильного середовища та ін). 

До екстенсивних методів зменшення витрат теплової енергії слід віднести і такі: оптимізація витрат нагрівальної пари та води на гідроселекцію в епюраційній колоні, з величиною відбору головної фракції етилового спирту та кількістю масообмінних продуктів. Cукупність таких екстенсивних заходів впровадження на спиртових заводах дає змогу зменшити питомі витрати теплової енергії на 10-15% на кожному підприємстві практично без додаткових капітальних вкладень.

Використовуючи сучасне теплообмінне устаткування, яким останнім часом оснащають спиртове виробництво, нашим інститутом пропонується оптимальна схема теплових потоків спиртового заводу, що дає змогу збільшити використання рекуперативного тепла до 50% загальної витрати тепла.

Водночас багатокомпонентність складу зерна: вуглеводів, білків, жирів, доцільність використання кожного з компонентів зумовлюють необхідність оброблення технології комплексного перероблення сировини, що дасть змогу отримати суттєвий економічний ефект. Першим кроком до комплексного використання крохмалевмісної сировини в спиртовому виробництві є розроблена в інституті апаратурно-технологічна схема видалення зародку з кукурудзи, яка базується на вітчизняному обладнанні. 

Перспектива швидкого збільшення виробництва етанолу, можлива головним чином, завдяки розвитку нового напрямку виробництва етанолу другого покоління з використанням лінійно-целюлозної біомаси, запаси якої мають необмежену кількість в Україні. 

Головною рисою сучасних тенденцій розвитку біопалива є використання біобутанолу, в якому в якості одного з перспективних видів моторного палива другого покоління. В США в дерективному агентстві або в навколишньому середовищі суміш біобутанолу з бензином в кількості 11,5% дозволено в якості альтернативного моторного палива. Для більш високих концентрацій біобутанолу необхідні додаткові випробування. Сучасні дослідні розробки для технології біобутанолу спрямовуються на створення нових мікроорганізмів для ефективної біоконверсії рослинної сировини. Розроблення багатоступеневих комбінованих технологій, де кожна стадія здійснюється в своїх оптимальних умовах і забезпечує зменшення ефекту гальмування реакції кінцевими продуктами.

Стратегія організації виробництва паливного біоетанолу в Україні 

Шиян П.Л., зав. кафедри біотехнології продуктів бродіння, екстрактів і напоїв НУХТ, д.т.н., професор 

(подальший текст скрити)
Розглядаються 3 концепції виробництва паливного етанолу.

І концепція – Організація виробництва на великих спиртових заводах потужністю 15000 і більше дал на добу.

ІІ концепція – Організація виробництва біоетанолу-сирцю з подальшою його переробкою на спеціалізованих підприємствах, які мають абсолютування (дегідратацію) спирту.

ІІІ концепція – Підприємства, які виробляють паливний етанол з вуглеводвмісної сировини, тобто мають замкнений цикл від сировини до абсолютованого спирту, а також мають вільні потужності для дегідратації спирту.

Перший шлях потребує будівництва нових потужних підприємств. При цьому для забезпечення конкурентоспроможності основного кінцевого продукту – біоетанолу, необхідно застосовувати так звану технологію «вологого» помелу. При переробці 1 т кукурудзи отримують: 28 кг олії, 241 кг глютенового корму, 47 кг глютенової муки, 580 кг крохмалю, з якого отримують 38,5 дал біоетанолу.

За цією технологією аналітична підтримка виробництва, його документування, маркетинг, логістика значно складніша, ніж за традиційною технологією. А велика кількість післяспиртової барди вимагає обов’язкової її утилізації без погіршення екологічного стану в регіоні.

Друга концепція дозволяє невеликим та середнім спиртовим заводам включатися до реалізації програми з виробництва біоетанолу шляхом переходу на виробництво біоетанолу-сирцю.

При цьому необхідні мінімальні інвестиції. Післяспиртова барда залишається в регіоні як кормова база для худоби фермерських підприємств, зберігаються робочі місця та соціальна інфраструктура, а виробництво біоетанолу здійснюється на підприємствах, які мають цехи по дегідратації етанолу.

Третя концепція передбачає організацію виробництва біоетанолу як з вуглеводвмісної сировини, так і з біоетанолу-сирцю. Це – найбільш гнучка схема. За цією схемою може бути організовано виробництво біоетанолу на цукрових заводах.

Крім того, за другою та третьою концепціями спиртові заводи в разі необхідності можуть перейти на виробництво харчового спирту.

Забезпечення конкурентоспроможності паливного етанолу по відношенню до інших джерел енергії потребує впровадження інноваційних енерго- та ресурсозберігаючих технологій на всіх стадіях виробництва.

Перспективи розвитку цукрової промисловості в Україні
Штангеєв К.О., зав. відділом УкрНДІЦП, д.т.н. 

(подальший текст скрити)
Жом є найбільш перспективним відходом цукрового виробництва, який може використовуватись для виробництва біогазу.

Раніше він дуже широко використовувався як корм для великої рогатої худоби, але в зв’язку з тим, що кількість голів худоби в країні набагато зменшилася, то зараз багато цукрових заводів змушені просто викидати цей жом. Це забруднення навколишнього середовища, в той час його можна використовувати як вторинне джерело палива.

Жом являється дуже вологим. Його потрібно перед тим, як спалити, приготувати. На цукрових заводах зараз широко впроваджуються процеси глибокого віджиму жому. 

При віджимі жому до концентрації сухих речовин 20 % ми можемо отримувати палива більше, а ніж втрачаємо на його сушку. Оце вже паливо, яке дає додаткову енергію.

Нами було проведено дослідження і теоретичні і експериментальні, які показують, що можемо принципово організувати процес згорання жому, тобто температура спалювання сухого жому 435ºС. Якщо ми забезпечимо високі температури в зоні горіння, а це можливо і за рахунок високого віджимання жому і забезпечення нагріву повітря, що йде на спалювання, ми можемо забезпечити температуру понад 800 – 900 ºС в зоні горіння, а це вже достатньо для його газифікації і використання його у вигляді газоподібного палива.

У цьому плані є цікавість використання жому, то зрозуміло як для самого цукрового заводу, як вторинне паливо причому принципово кажучи від 5 до 10 % палива, що використовується на цукрових заводах реально ми можемо замістити за рахунок використання жому.

Цукрові заводи за кордоном вже оснащують різними схемами отримання біоетанолу із цукрової сировини. Найбільш доцільним являється використання в якості сировини для отримання біоетанолу чи цукровому чи спиртовому заводах із відходу другої кристалізації цукрового заводу.

Ми забираємо найбільш якісну частину обробленого цукрового напівпродукту для виготовлення товарного цукру причому в цьому разі поліпшується його якість, а вже друга кристалізація – на ній повністю закінчується ввесь процес і ми вже її проводимо із виходом відтоку другої кристалізації повністю на вироблення спирту біоетанолу.

В цьому разі в нас збільшується в 2,5 рази кількість цукру, що виводиться із цукрового виробництва. Тобто база фактично зростає і той же час є можливість підняти і продуктивність цукрового заводу, зменшити енерговитрати виробництва цукру і загальносуспільні виграші.

Якщо ми певну частину цукру виводимо на виробництво біоетанолу, то ми з одного боку можемо забезпечити збільшення об’єму виробництва цукрових буряків, яка є дуже вигідною сировиною для сільського господарства, збільшуємо кількість цукрових заводів, тобто вони є, але потрібно їх лише загрузити, даємо більшу загрузку для спиртових заводів виробляємо одночасно той же самий біоетанолу, який є цілком реальним і важливим замінником і добавкою до інших традиційних видів палива.

Якщо дивитися на перспективу, то ми вважаємо, що для України було б цікаво, це впровадження вирощування цукрового сорго.

Це засухостійка, але не вибаглива культура, яка вже почала використовуватися в Російській Федерації. Цілком вона може використовуватися і в Запорізькій, Одеській і Миколаївській областях. Тобто саме технології вирощування сорго подібне до цукрової тростини. З якої отримувати можна цукровий сік, але з більшим вмістом глюкози і фруктози.

З одного боку це отримання глюкозофруктозних паток і може бути замінником цукру, в той час може бути і значним джерелом для отримання біоетанолу і розширити ресурсну базу цієї всієї галузі.

Із основних висновків можна говорити, що є принципова можливість спалювання надлишків жому причому отримувати з нього паливо. Для цього безумовно необхідно спеціалізоване обладнання, але воно відносно, якщо говорити про використання біопалива, то воно набагато дешевше і менш металоємне.

Впровадження відведення відтоку другої кристалізації дозволяє з одного боку підвищити якість білого цукру, зменшити втрати умовного палива на переробку цукрового буряку на 0,3 % до їх маси. Тобто це приблизно 5 % в порівнянні з тими витратами, що зараз мають на цукрових заводах, зменшити витрати допоміжних матеріалів і зменшити відповідні капіталовкладення і втрати на саму роботу цукрового заводу.

Механізм комерціалізації інноваційної діяльності 
Бутнік-Сіверський О.Б., професор Державного інституту інтелектуальної власності  

(подальший текст скрити)
Піднято питання які сьогодні стосуються самого механізму оптимізації. 

Це проблема дуже складна і вона потребує виведення на відповідний рівень знань, уміння і з одного боку врахувати всі доповнення. Давайте подивимось проблему, яка виникає, будь ласка. Загальна система  в напрямку інноваційного розвитку, інноваційної діяльністі, інноваційної політики побудована таким чином, що трансформація власності будується на інноваційному процесі і входить в розробку маркетингової структури.

Головним в цій схемі є те, що в нас є етапи інноваційного проектування і етапи інвестиційного проектування . Цей проект поєднується в систему, в якій поєднується інновація і інвестиція, якщо цього поєднання не буде, то нічого не буде. Сам процес ви бачите базується на попередньому інноваційному доступі, на інноваційному результаті, що рівняється до творчого процесу і на впровадження самого цього процесу. Без цього інновація не знайде свого споживача. Вона знаходиться під впливом екзогенних факторів, які не тільки стимулюють, а й гальмують. На сьогоднішній день тиск гальмування дуже значний, тому ми не можемо з вами впровадити достатньо багато винаходів і інше. Від працівника до директора повинна бути єдина думка, єдине бажання створити нову систему, нове підприємство яке буде підпорядковане випуску нової інноваційної продукції. Україна.

На сьогодні має уклад третій, а загальний уклад четвертий та  п’ятий. Система розвитих наук працює в шостому технологічному укладі. Учасники  камілістерелізації – це автори, винахідники, стратегічні партнери, менеджери і закінчується інвесторами. Без цього нічого не буде. Сам автор, розробник нічого не зробить. І все це може бути мертвим, якщо не поєднати це з бізнесом. Наука працює і не впроваджує систему. Ця система починає працювати тоді, коли впроваджується до споживача інноваційна продукція. Таким чином треба 50 % державної підтримки для галузевої системи, вона повинна бути поширена, бо сьогодні ми з вами знімаємо пінку, яка вже розроблена раніше, ще в радянські часи. А подальше впровадження місток між фундаментальних, галузевих і виробництвом на сьогодні порушено. Ми сьогодні цього не маємо. Студент сьогодні  не має ходити на галузеву систему науково, щоб провадити свої ідеї. Студент не має підприємства де можна провести досліди, виконати якийсь проект екологічний. Це проблема, яка закордоном вирішена а у нас ні. Окупання галузевої системи не може себе окупити зразу, вона працює поступово. Якщо ми змінемо галузеву систему і створимо наукове об’єднання, які сьогодні були, вони повинні переходити в інноваційні крупні об’єднання, які може дати відповідний результат. Найбільш поширена операція на сьогодні, є така: внесення права власності  до яких входять хіміки, юридичні особи, фізичні особи, які вносять капітал – є правова бухгалтерська фінансова система. Це мається на увазі податкова система. Сам процес не складний, але є багато матеріалу який потрібно засвоїти. Другий класичний варіант, такий – приймаємо політичну особу, фізичну особу і юридичну особу, яка збільшує активне підприємство. Третя найпоширеніша система - це передача суверенності, безумовно до договору є юридична особа, яка за це все отримує прибуток для підприємства. Таким чином, дає можливість і не втрачаючи інтелектуальну власність поширювати її в межах великої кількості підприємств. Це один з самих таких специфічних  моментів, які ми повинні відзначити.

Таким чином, вони при передачі можуть отримувати винагороду. З’являються кошти для подальшої діяльності та стимулювання. Якщо ці проблеми написати в указі президента, який повинен вийти згідно Конституції України після рішення РМО, він не виходить. Тому, що гальмує система, яка хоче збагачуватись, а це втрачає інтелект використання можливості високого використання, можливості впровадження системи і дати поштовх Україні. Бо якщо в механічній системі не будуть відпрацьовані, це тільки декларація.
Захист довкілля – обов’язкова умова впровадження інноваційних технологій 
Мельник Л. М., професор кафедри ПАХВ та ТК НУХТ, д.т.н. 

(подальший текст скрити)
Керуючись постановою Верховної Ради України про  основні напрямки державної політики в галузі охорони навколишнього середовища, використання природних ресурсів для забезпечення екологічної безпеки розроблені пріоритетні напрямки і охорони довкілля серед яких посідає екологетизація технологія у промисловості, енергетиці, будівництві і в сільському господарстві. Невід’ємною частиною охорони довкілля є збереження природних форм, право забезпечення якісною водою населення і підприємств різних галузей народного господарства України важлива і актуальна для збереження здоров’я населення. Тому одна з головних екологічних проблем людства сьогодні – якість питної води, яка прямо пов’язана з чистотою продуктів харчування і здоров’я населення. Вода береться з поверхневих вод, які потрапляють в стічні води. Сумна статистика така, у водні об’єкти України щорічно скидають біля 15 тис. тонн зважених речовин, 78 тис. тонн хлориду, 64 тис. тонн сульфатів, 11 тис. тонн металів, а серед них свинець і фтор та  інші важкі метали. Аналізуючи можливість для джерел забруднення  амонієм, азотом можна прийти до висновку, що основною часткою забруднення спричинює відходи шкідливих виробництв, господарство фекальних стоків, розчини мінеральних добрив і т.д.. Наприклад, концентрація амонію, азоту у воді деяких свердловин перевищує гранично допустиму норму, а це 0,5 мг/дм3, у 12 разів. Для викладачів кафедри процесів і апаратів найбільш перспективними є використання природно-дисперсних солей, які у великій кількості в Україні є для очищення питної води, від амонійного азоту та важких металів. Широко відомі абсорбційні властивості природних бентонітів, полигорскітів, собернтів, і т.д. В результаті проведених дослідженнях очищення природними абсорбентами води встановлено, не тільки механічних домішок, а й покращення прозорості і запаху води. Особливо це було відчутно в пробі води взятої із міської системи питної води. Загальна кількість випробуваної абсорбентної води, по відношенню зменшилась від 4,7 до 4,3 мг×екв/дм3. Лужність зменшилась, сухий залишок збільшився, по відношенню до сухого залишку початкового в артезіанській воді. Слід звернути увагу на зменшення  нітритів, сульфатів, а також заліза в 10 разів, що можливо з екологічної точки зору.

Результати підтверджують доцільність використання природних мінералів для очищення земельних вод у виноробстві, а також для підвищення якісних показників, вони призначені для пиття.
Термохімічна переробка відходів органічного походження
Осьмак О.О., асист. кафедри енерго- і ресурсоощадних технологій НУХТ Серьогін О.О., д.т.н., проф., зав. кафедри енерго- і ресурсоощадних технологій НУХТ

(подальший текст скрити)
На фоні зростання енергетичних потреб з одного боку і вичерпаністю викопних запасів палив з іншого багато країн в останні роки активізували роботи по розвитку технологій використання місцевих і поновлюваних джерел енергії. На нашу думку одним з перспективних альтернативних джерел енергії є генераторний газ отриманий з низькосортового палива, або відходів органічного походження.

Історія газогенераційних технологій налічує більше ста років. В минулому широко застосовувалася, як в країнах Європи так і на теренах колишнього Радянського Союзу. Спектр використання був дуже широкий, від підприємств важкої до підприємств харчової промисловості.

З часом перейшли на більш калорійні нафту та газ. Однак, останнім часом, у зв'язку з енергетичною кризою в Україні і залежністю від постачань природного газу з Росії, знову стає актуальним отримання генераторного газу і застосування його як альтернативного палива.

Україна має близько 38 млн. га посівних площ. Рослини мають здатність накопичувати сонячну енергію, тобто є своєрідними енергоносіями, органічного походження.

До теперішнього часу накопичений певний досвід для оцінки горючості органічних речовин. Так, шведський учений Таннер встановив, що без додаткового палива органічні речовини можуть горіти при вмісті вологи (W) не більше 50 %, золи (А) не більше 60 % і горючих речовин (С) не менше 25 %. По Таннеру, нижня межа теплоти згорання високозольної і вологої органічної речовини, при якій можливе її спалювання без застосування додаткового палива, відповідає умові: W = 50 %, А = 60 %, С = 25 %.
Спираючись на накопичений досвід, нами розроблений проект газогенератора, який дозволив при мінімальних затратах на проектування, виготовити і провести експериментально-експлуатаційні дослідження на різних органічних рештках при виробництві генераторного газу, як палива, альтернативного природного газу.

Національним університетом харчових технологій разом з ВАТ «Луганськгипрошахт» м. Луганськ та ВАТ «Південдизельмаш» м. Токмак, Запоріжської обл. створений енергетичний комплекс, який включає в себе газогенератор, що працює на відходах органічного походження.

Експериментальну установку з виробництва генераторного газу реалізовано в котельні на Південдизельмаші для опалення адміністративного корпусу площею 1000 м2.
В подальшому цей газ із генератора використовується в якості палива для виробництва теплової і електричної енергії за допомогою двигуна вітчизняного виробництва, виготовленого Південдизельмашем (м. Токмак).

Експлуатація комплексу дозволить:
· зменшити забруднення навколишнього середовища і небезпеку зараження водоймищ і територій землі під час паводків і стихійних лих;
· звести нанівець території, займані під звалища і очисні споруди;
· отримати порівняно дешеві, додаткові енергоресурси;
· отримати додаткові об'єми сировини для промисловості;
· економити традиційні енергоносії (газ, нафта, вугілля, дрова);
· понизити витрати ЖКХ;
· організувати ефективні нові робочі місця;
· отримати додаткові відрахування до бюджетів різних рівнів.
Використання роторного ректифікаційного апарата для очистки біодизеля від залишку реакційного спирту
асистент Твердохліб О.О., кафедра енерго- і ресурсоощадних технологій

проф., д.т.н. Серьогін О.О., завідуючий кафедрою енерго- і ресурсоощадних технологій НУХТ

(подальший текст скрити)
Отримання якісного біодизеля при здійсненні реакції переестерифікації можливе при додаванні до олії 100% надлишку метанолу (етанолу) від кількості, що вимагає стихіометричне співвідношення. Надлишок реакційного спирту необхідний для повноти та незворотності проходження реакції переестерифікації. Однак, після розділення фракцій естеру та гліцерину цей надлишок повинен бути видалений з них та повторно використаний в технологічному процесі. Присутність залишкового спирту в біодизелі призводить до пониження температури спалахування пального, псування деталей двигуна, небезпеки вибуху паливних баків. Присутність спирту в побічних продуктах (промивочній воді та гліцерині), призводить до забруднення навколишнього середовища та безпідставних втрат реагента. 

Економним та ефективним способом розділення сумішей метанол (етанол) - біодизель та біодизель - вода є ректифікація на роторному масообмінному апараті з багатократним розпиленням та циркуляцією рідини, що здійснюється розпилюючими пристроями у вигляді перфорованих циліндрів. Роторні ректифікаційні апарати мають низький гідравлічний опір, здатні працювати при невеликій витраті рідини та великій об’ємній витраті пари, забезпечують високу ефективність розділення. Компактні роторні ректифікаційні апарати являються перспективним видом обладнання для апаратурного оформлення не тільки вакуумної ректифікації, але і дистиляції, видалення великої кількості розчинника.

Для забезпечення ефективного проходження масообмінного процесу в роторному ректифікаційному апараті необхідно збільшувати час взаємодії окремої краплини з газовими (паровими) потоками під час її польоту в просторі масообмінного ступеня та створити умови дотичного удару краплини в плівку рідини, що утворюється на стінці або краплевловлювачах масообмінного апарата. Вказані умови досягаються викривленням траєкторії польоту краплини за допомогою закрученого паро-газового потоку, який можуть створювати завихрювачі різного типу. При виробництві біодизельного пального використання роторного ректифікаційного апарата для видалення залишкового спирту та води з естера дозволить економити матеріальні та енергетичні ресурси, спростити та здешевити обслуговування та експлуатацію обладнання, зменшити виробничі площі та збільшити мобільність обладнання за рахунок зменшення його одиниць, значно підвищити ефективність масообмінного процесу та кінцеву концентрацію вихідних фракцій.
Сучасні напрямки розвитку КЗШВ «Столичний»
Лензіон В.Й., головний інженер Київського заводу шампанських вин «Столичний» 

(подальший текст скрити)
Як відомо, в шампанському виробництві виноматеріал належить до обробки теплової, обробки холодом для винокам’яної стабілізації, а також обробки холодом шампанського перед шатуванням і потім нагрівання цього шампанського в пляшках у пастеризаторі. 

На підприємстві запроваджено нітроякісну установку для винокам’яної стабілізації виноматеріалу в виробництві італійських вин. В ній відсутнє охолодження виноматеріалу від -4 до -5°С. 

Також установку для обробки холодом шампанського у потоці де передбачили ділянку рекуперації для того щоб зекономити ту кількість тепла, яке потім компенсували на термальному пастеризаторі. Це стало можливим лише тоді коли на підприємстві встановили фасувальну машину німецької фірми ККС «Хроматронік», яка дає можливість проводити фасування шампанського при плюсовій температурі до +15°С. В результаті відмовились від енергомістких холодильнокомпресорних аміачних установок, яких там було – три установки МКТ-280 та чотири компресорні установки, потужністю 1870 В/год. В заміну поставили холодильнофреонну установку потужністю 500 кВт/год продуктивності, яка виробляє воду 2 –  4°С, а також та установка, яка обробляє холодом шампанське має продуктивність 17 кВт по тепловій енергії. Таким чином відмовились від водяного вилучення конденсаторів і встановили повітряні конденсатори, які основані на холодні компресори.

З випуском серійної тари з пляшками шампанського для наших виробництв це і скорочення перевезень, зменшення кількості бою. Пляшки встановлюють на пакет піддонний обтягнутий термостатичною плівкою, вони не забруднюються. В результаті відмовились від пляшкомийних машин, поставили господарські машини з чистою водою, зменшили викиди в каналізацію, а також відмовились від миючих засобів для пляшок.
Вжиті важливі заходи щодо виходу на продуктивність лінії фасування 12000 пляшок за годину.
Сучасні технології перегонки бражки, концентрування та зневоднення біоетанолу
Кизюн Г.О., заступник директора УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н., академік УТА
(подальший текст скрити)
Нами була розроблена технологія сумісного виробництва біоетанолу і спирту етилового ректифікованого. Особливістю цієї технології є те, що на виробництво біоетанолу з часу перегонки бражки (я розглядаю виробництво біоетанолу починаючи з бражку і закінчуючи готовою продукцією)  хвостові домішки від конденсації пари та бражного дистиляту, головну фракцію, сивушний спирт, непастеризваний спирт, сувушну фракцію направляли на виробництво біоетанолу, а решту (це було 30 – 40 % від заг. кількості) – спирт був очищений і високої якості. Були проведені дослідження разом з ДержНДІавтотранс. Був перевірений біоетанол на партії автомобілів. Випробування показали, що енергетичні і економічні властивості  роботи двигунів практично не змінюються, не виявлено негативного впливу двигуна, та стабільність його роботи, зменшена токсичність вихлопних газів на 25 %. Базуючись на всіз випробуваннях, Держкомстат висловив дозвіл на використання біоетанолу. Були розроблені стандарти на суміші бензину з біоетанолом. КМДА продовжила випробування на міському транспорті (автобусів і маршруток). Ці дослідження показали, що зменшення викидів діоксиду вуглецю – на 20 – 25 %, а азоту – на 15 – 20 %. Комісія рекомендувала, щоб у Києві всі автомобілі їздили тільки на таких сумішах бензину. В зв’язку з забороною технології виготовлення біоетанолу і спирту разом, розроблена найпростіша схема азеотропна ректифікація УкрНДІ продовжив роботи по удосконаленню технології від перегонки бражки до отримання біоетанолу. Разом з французькою фірмою Інтеріс на Лохвицькому заводі була вперше впроваджена технологія зневоднення етанолу-сирцю на молекулярних ситах. Нами розроблена технологія комбінації перегонки бражки, ректифікаційних процесів і процесів зневоднення адсорбцією. 

Зараз нарешті прийнято закон про біоетанол. Але з цим законом є завдання зробити ще ДСТУ. Проект ДСТУ, який ми розробили (друга редакція проекту розглядається).
Оптимізація  технологічних  режимів низькотемпературного розварювання  крохмалевмісної сировини
Ткаченко Л.В.. к.т.н., зав.лабораторією технології продуктів бродіння

Процан Н.В. , зав. сектором мікробіології та мікробного синтезу УкрНДІспиртбіопрод
(подальший текст скрити)
Основні біотехнологічні процеси одержання дозрілої бражки при перероблюванні крохмалевмісної сировини складаються з таких послідовних стадій:
І стадія розрідження та декстринізація крохмалю зернової сировини відбувається трансформація крохмалю у розчинний стан з утворенням декстринів та олігоцукрів шляхом гідротеплового та ферментативного оброблення за рахунок дії (-амілази.

ІІ стадія  оцукрювання відбувається за рахунок дії глюкоамілази  шляхом ферментативного гідролізу декстринів до моно-  та дісахаридів.

ІІІ стадія спиртове зброджування відбувається за рахунок життєдіяльності дріжджів шляхом біоконверсії моно- та дисахаридів в етиловий спирт. 

Загальновідомо, що при високотемпературному розварюванні крохмалевмісної сировини втрачається від 3,5 до 5 % зброджуваних вуглеводів  вихідної сировини. Це відбувається за рахунок того, що за традиційних  температур розварювання  від 130 до 160 0С ( залежно від виду зернової сировини) проходить ряд складних реакцій розпаду вуглеводів з утворенням меланоїдинів, карамелей, фурфурольних сполук тощо. В результаті цих реакцій частина зброджуваних вуглеводів втрачається, і ці втрати тим більші, чим вище температура і довше тривалість розварювання. Втрати при розварюванні залежать також від виду та якості сировини, яку перероблюють та враховуються у нормі виходу спирту за умов конкретної оптимальної температури  розварювання  окремо для кожної культури  зерна.

Якщо основною проблемою високотемпературного розварювання є технологічні втрати цукрів за рахунок карамелізації, то при реалізації низькотемпературного розварювання виникає проблема неповного розчинення крохмалю. 
Вирішити останню проблему можливо лише при доскональному вивченні особливостей побудови та властивостей крохмалю різних зернових культур. Зерна більшості видів злаків складаються з однакових  або подібних груп речовин, але їх кількісне співвідношення надає кожному виду сировини тільки йому притаманні властивості, які впливають на температурні режими  водно-теплового та ферментативного оброблення зерна у при приготуванні сусла.  В зернівці різних культур крохмаль має гранули відповідного розміру та форми, які оточені білковою оболонкою. Середній діаметр крохмальних гранул  коливається від 3 до 100 мкм.  Наприклад,  у жита та  ячменю більш прості сферичні гранули, а у кукурудзи вони неправильної форми і  складаються з окремих мілких гранул  наче б то склеєних між собою.  Розмір гранул  залежить від співвідношення  амілози  і амілопектину, зокрема, в більш крупних крохмальних гранулах більше амілози, а в мілких значно більша кількість амілопектину. Структурними  особливостями гранул крохмалю обумовлюється  різне сприйняття до дії ферментів α-амілазного комплексу. Тобто мілкі гранули, які містять більше амілопектину гірше піддаються дії (-амілази, і навпаки крупні гранули, які  в своєму складі мають більше амілози легше атакуються (-амілазою.

Таким чином, при розробленні оптимальних температурних режимів низько-температурного розварювання для різних видів зернових культур потрібно враховувати специфічність дії (-амілази на крохмальні гранули. 

При виробництві спирту із крохмалевмісної сировини на стадії приготування сусла необхідно  враховувати те, що крохмаль в зернах злаків знаходиться в нерозчиненому стані в середині клітин, стінки яких перешкоджають доступу до нього амілолітичних ферментів. Нерозчинений крохмаль надзвичайно повільно гідролізується, тому перша стадія технологічного процесу полягає в попередньому подрібненні сировини  до водно-теплового оброблення. Таким чином, основною метою подрібнення і водно-теплового оброблення є повне руйнування клітинної структури сировини та розчинення крохмалю, що робить його доступним для амілолітичних ферментів. Слід зазначити, що ферментативний гідроліз крохмалю лімітує швидкість зброджування сусла спиртового виробництва. Основна частина цукру зброджується за перші 24 години, а процес дооцукрювання декстринів та їх доброджування продовжується  протягом  ще 48 годин. В зв‘язку з цим умови оцукрювання та зброджування мають бути такими, що забезпечують високу активність ферментів на весь період зброджування.

Нашими дослідженнями встановлено оптимальні режими низькотемпературного розварювання  для основних зернових культур, які використовують для перероблення в спирт, а саме для  пшениці, жита, кукурудзи, ячменю.  

За оптимальних визначених умов низькотемпературного режиму розварювання для пшениці досягнуто виходу спирту на рівні 67,65 дал з 1 тонни умовного крохмалю, що на 1,23 дал більше нормативного виходу за умов високотемпературного розварювання. Для жита за оптимальних  визначених умов низькотемпературного режиму розварювання досягнуто виходу спирту на рівні 66,71 дал з 1 тонни умовного крохмалю, що на 1,17 дал більше нормативного виходу за умов високотемпературного розварювання.
Утилізація післяспиртової барди з одержанням кормів, біогазу та доочищенням стічних вод спиртових заводів, що переробляють зерно

Малиш Л.В., зав. лабораторії екології УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н 

(подальший текст скрити)
На сьогоднішній день охорона навколишнього середовища в світі стає все більш актуальним питанням, якщо казати про Україну. Україна по показнику безпеки навколишнього середовища займає в світі 75 місце, це дуже низький показник.

Нашим інститутом давно приділяється увага утилізації післяспиртової барди, більш вивчена післяспиртова мелясна барда тому, що попередні роки буда розроблена технологія утилізації з отриманням вітаміну В12 і всі ці процеси засновані на метановому бродінні.
Вивчаючи ці процеси, і класичного бродіння, і з розвитком технології і апаратурного оформлення, за кордоном в нашому інституті було розроблено апарат – анаеробний реактор, в якому  дозволяється з досить високою швидкістю зброджувати післяспиртову (мелясну, зернову) барду. Основні компоненти цього апарату це розподільчий колектор  по якому подається живильне середовище в апарат у верхній частині знаходиться газорозподільний пристрій завдяки якому виділяється біогаз з апарата, а біомаса яка працює в апараті  осідає і таким чином вона постійно працює в апараті.

Основними параметрами роботи апарата являється температура, рН, та показник ХСК живильного середовища що подається в апарат. На Лужанському спиртовому заводі на основі цієї технології побудована установка і вже сьогодні доповідачі говорили, що переробляється  за добу 50 – 55 м3 нативної мелясної спиртової барди, і на добу отримується 2000 –  2100 м3 біогазу.

Слід сказати, що ця технологія майже без змін може використовуватись і для зернових заводів, тільки не дивлячись на те, що на зернову барду не такий попит, але все ж таки є. Тому ми пропонуємо утилізувати зернову барду  попередньо виділивши тверду фракцію і гідролізувати її в такому вологому стані (вологістю 70 – 75 %) чи потім висушувати. Якщо висушувати, то її можна використовувати через деякий час.
Крім того що в Лужанах була зроблена установка по виробництву біогазу і зниженю показників ХСК у стічних водах, в 2004 році було спроектовано і побудовано в Росії (м. Електрогорськ) промислову установку для заводу потужністю 9 тис. дал/добу. В схемі налічується 8 анаеробних генераторів.
Енергозбережні брагоректифікаційні установки для виробництва спирту ректифікованого

Міщенко О. С., завідувач відділу масообмін них технологій УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н., член-кор. УТА  

(подальший текст скрити)
Виробництво спирту етилового ректифікованого пов’язано зі значними витратами теплової енергії. За звітними даними 2008 року, фактичні питомі витрати теплової енергії спиртових заводів концерну „Укрспирт” складають від 4,6 кг до 12,9 кг умовного палива  на 1 дал спирту, тобто відрізняються майже в три рази, за нормативної витрати 6,4 кг у.п./дал та 7,7 кг у.п./дал, відповідно, для виробництва спирту з цукровмісної та крохмалевмісної сировини. За таких витрат теплової енергії важко забезпечити конкурентоспроможність продукції. І ситуація з року врік буде погіршуватись через здорожчання енергоносіїв.

Найбільше енергоємними технологічними процесами у виробництві спирту є водно-теплова обробка замісу, перегонка бражки та очистка і ректифікація отриманого водно-спиртового розчину. Наразі переважна більшість заводів перейшла на енергозбережну гідроферментативну обробку сировини  і таким чином було частково вирішено питання зменшення витрат ТЕР на цій стадії виробництва. На жаль дещо гірші успіхи підприємств спиртової галузі у впровадженні  енергозберігаючих технологій на стадії брагоректифікації. Не дивлячись на те, що українськими науковцями розроблено і пропонується до впровадження цілий ряд ефективних енергозберігаючих брагоректифікаційних установок, наразі в спиртовій галузі переважно експлуатують установки непрямої дії, для яких витрата нагрівальної пари становить не менше ніж 55-60 і нерідко сягає 80 кг котельної пари на 1 дал спирту за умови неритмічної роботи БРУ з продуктивністю далекою від паспортної. 

Існує ряд простих і ефективних прийомів енергозбереження на всіх стадіях брагоректифікації, які не потребують суттєвих затрат для впровадження, і разом з тим можуть дати суттєвий економічний ефект при їх реалізації. 

Розглянемо найбільш прості екстенсивні технологічні прийоми та економію ТЕР від їх впровадження:

· збільшення температура нагріву бражки, забезпечує економію близько 

1 кг нагрівальної пари при підвищенні температури на кожні додаткові 5оС; 

· збільшення кількості  тарілок в у бражній колоні, 2т.т. - 1кг/дал нагрівальної пари;

- оптимізація міцності бражного дистиляту та вмісту спирту в барді (втрати) -0,3-0,4  кг/дал на кожні 0,005%; 

· усунення повторного переробляння водно-спиртових рідин (підсивушна вода,  кубовий погін розгінної колони тощо) у бражній колоні- 1-2 кг/дал;

· пароінжекційне охолодження барди - 4 -5 кг/дал;

· гідроселекція домішок та збільшення кількості тарілок епюраційної колони 1-2 кг/дал;

· оптимізація міцності спирту ректифікованого – економія понад 1 кг/дал на кожні 0,1 % в межах від 96,2 до 96,5; 

· робота ректифікаційної колон під вакуумом  та збільшення кількості її тарілок – до 3 кг/дал

· ритмічна робота підприємства при продуктивності близькій до паспортної. 

Ці прийоми попри їх простоту при впровадженні забезпечують зменшення витрати нагрівальної пари на БРУ на 10 і більше кг/дал. Все залежить від того, в якому стані знаходиться енергозбереження в існуючій схемі БРУ. 

Суттєво більшого економічного ефекту можно досягти впроваджуючи інтенсивні прийоми енергозбереження. 

У світовій практиці зменшення витрат теплової енергії на виробництво спирту етилового ректифікованого в два і більше разів ґрунтується на рекуперативному обігріві одних колон установки водно-спиртовим паром інших колон. При цьому одна частина колон установки, як правило, працює за зменшеного тиску (вакууму), а друга - за надлишкового тиску. В установках відомих зарубіжних фірм  «Фогельбуш», «Віганд»,  «Кребс-Спейшим» та інших, окремі колони працюють за тиску близько  20 кПа та споживають тепло конденсації  водно-спиртової пари інших колон, які працюють за тиску вищого, ніж 0,2 МПа. Як правило ці установки побудовано у вигляді двох технологічних блоків зв’язаних тепловими потоками. Блок БК-РК, і блок ЕК-ККО. Одна з цих колон працює під вакуумом і обігрівається парою з іншої колони. Установки можуть доповнюватись додатковими допоміжними колонами для концентрування та виведення так званого технічного спирту (ФГЕС) збагаченого домішками. 

Енергозбережні установки розроблені нашим інститутом також  ґрунтуються на рекуперативному обігріві колон установки, що працюють під вакуумом, водно-спиртовою парою з бражної колони. Відмінність цих установок в тому, що вони реалізовані на базі використанні типового обладнання БРУ, що виробляється вітчизняними підприємствами, яке може працювати за тиску не більше 6 м.вод.ст.

Всім Вам відомі давно впроваджені установки БРУВАК та  БРУВАК М, які успішно експлуатуються на багатьох заводах, забезпечуючи витрату пари для трьохколонних установок на рівні, відповідно, 35-38 та 43- 47 кг/дал відповідно.

Враховуючи сьогоденні вимоги до якості спирту ректифікованого, вартість енергоносіїв фахівцями УкНДІспиртбіопрод разом з науковцями НУХТ розроблено та пропонуються до впровадження удосконалені енергозбережні 4, 5 та 6-колонні енергозбережні брагоректифікаційні установки. з сумарною витратою пари на рівні 34 – 36 кг/дал.. 

Одну з таких установок – 4-колонну БРУ наведено. В цій установці бражна колона працює під атмосферним тиском, а тепло конденсації її водно- спиртової пари використовується виключно на обігрів епюраційної колони та колони кінцевої очистки спирту, які працюють під вакуумом близько 50 КПа. Послідовність конденсації пари бражного дистиляту організовано з урахуванням парціальної його конденсації і природного зменшення температури від початку до кінця конденсації. 

Ректифікаційну колону, що також працює під вакуумом, обігрівають водяною парою і в ній зменшення витрати пари відбувається тільки за рахунок зменшення тиску, через зміщення азеотропної точки в сторону більш високих концентрацій спирту.

Бражку в цій установці нагрівають в два етапи, в дефлегматорі ЕК і в спіральному рекуператорі теплом охолодження барди, що виходить з бражної колони.

5-тколонна енергозберігаюча БРУ. ЇЇ відмінність від попередньої полягає в наявності додаткової колони - колони концентрування домішок, а також в тому, що ректифікаційну колону розділено на дві частини, одна з яких – концентраційна працює під вакуумом, а інша – виварна під атмосферним тиском.  В цій установці бражна колона також працює під атмосферним тиском, а тепло конденсації її водноспиртвої пари використовується на обігрів епюраційної колони та концентраційної частини ректифікаційної колони, які працюють під вакуумом близько 50 КПа. Концентраційну частину, крім того обігрівають водно-спиртовою парою з виварної частини  РК, що працює під тиском. Колону кінцевої очистки, що також працює під вакуумом, в цій установці обігрівають водно-спиртовою парою з колони концентрування домішок, яка працює за невеликого надлишкового тиску. За такої організації технологічного процесу брагоректифікації витрата нагрівальної пари для 5-колонної БРУ залишається такою ж як і в попередньому випадку.

Бражку в цій установці нагрівають в два етапи, як і в попередньому випадку.

Підсумовуючи сказане можна стверджувати, що цілком реальним є здійснення енергозберігаючих 4 і 5-колонних БРУ на базі наявного ректифікаційного обладнання з сумарною витратою нагрівальної пари  на рівні 34 – 36 кг/дал, які будуть забезпечувати виробництво високоякісного спирту ректифікованого з високим виходом.
Нові технології одержання діоксиду вуглецю з газів різного походження

Данілова К.О., зав. сектору діоксиду вуглецю УкрНДІспиртбіопрод, к.т.н
(подальший текст скрити)
Існують схеми виробництва діоксиду вуглецю. Взагалі за двома схемами, це за циклом середнього тиску, тому що стиснення діоксиду вуглецю проходить до тиску 15 атм. при температурі мінус 25 ºС. Ця схема розповсюджена за кордоном. Зараз уже багато наших заводів купують саме схему за середнім тиском і ставлять вже тут на Україні. В Україні та країнах бувшого СНГ розповсюджена інша схема це схема за циклом високого тиску де трьох або чотирьох стиснення до тиску 70 атм. і температура 28-30 ºС. 

Переваги схеми середнього тиску: безперечно більш економічно енергетично вигідна тому, що менша вартість саме обладнання для стиснення діоксиду та відбувається безпосереднє заповнення ізотермічного резервуару тобто вона більш економічно вигідна 

Недоліки: необхідність спеціального холодильного обладнання,  відомо що зкраплення діоксиду вуглецю при тиску 15 атм. Відбувається при температурі мінус 25 ºС, відповідно треба спеціальні холодильні агенти або фреон або аміак, які повинні охолоджувати до такої температури діоксид вуглецю, це відповідно підвищує і витрати електроенергії на спеціальні холодильні машини і також охолоджуючої води. 

Витрати охолоджувальної води скорочуються в 3 рази ніж за схемою середнього тиску, електроенергії в 1,3 рази,  витрата пари в 1,6 рази, а вихід готового продукту  одержують і за тією і тією схемою 99,9 %.
Роль похідних резорцину в гідролізі крохмалю жита

Процан Н.В., зав. сектором мікробіології і мікробного синтезу УкрНДІспиртбіопрод
(подальший текст скрити)
Найбільш негативно впливають на переробку жита речовини, що містяться в зовнішній кутикулярній оболонці зернівки, а саме алкілрезорциноли (АР). В зерні жита алкілрезорциноли знаходяться у висівках, що за кількістю становить 800-900 мг/кг.

Негативний вплив на ферментні препарати (ФП) мають похідні алкілрезорцинолу, 60 % (від загальної кількості) яких міститься у висівках жита і 40 %- в області, яка знаходиться біля зародку.

На 24 годину зброджування, у варіанті, де до пшеничного крохмалю вносили житні висівки показник ОЗ становив  0,0 од./100 см3, а це свідчить про те, що однією із причин зменшення активності ФП є наявність в житніх висівках похідних алкілрезорцинолу.

Слід відмітити, що похідні алкілрезорцинолу нейтралізуються в середовищах, значення рН яких знаходиться в межах від 10 до11. 

Для інактивації АР в житні заміси перед додаванням ФП вносили харчову соду, аміачну воду та розчин гідрооксиду натрію, із тим розрахунком, щоб значення рН замісів знаходилося в межах від 10 до 11.

Після інактивації АР заміси підкисляли 1н розчином сірчаної кислоти до значень рН 6,0-6,3, з подальшим гідроферментативним обробленням  і зброджуванням замісів.

Аміачна вода інактивує похідні алкілрезорцинолів, а це дає можливість досягти більш глибокого гідролізу крохмалю та некрохмальних полісахаридів і збільшити синтез спирту на 0,1 %об.
Попереднє оброблення замісу аміачною водою і, водночас, зменшення норми витрат ФП на 25 % не впливає на синтез спирту в зрілій бражці, так як показник концентрації спирту в дослідному варіанті становив 7,6 % об. проти 7,5 % об. – в контрольному варіанті.
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