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CHARAKTERYSTYKA EMULSJI NISKOTLUSZCZOWYCH
Z DODATKIEM WYBRANYCH HYDROKOLOIDOW®

Celem pracy prezentowanej w artykule byto okreslenie wplywu wielkosci dodatku, rodzaju oraz ukladu zastosowanych hydroko-
loidow na stabilnosé¢ niskottuszczowych emulsji. Przebadano emulsje tluszczowe oznaczajqc lepkosé, rozktad i Sredniq wielkosé¢

czqstek. Okreslono wspolczynnik dyspersji.

Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzono ze emulsje zawierajqce 3% skrobi z tapioki do gotowania (National Frigex
firmy National Starch & Chemical) i 2% skrobi z tapioki do gotowania (Textra firmy National Starch & Chemical) oraz emulsje
o sktadzie 3% skrobi z tapioki do gotowania (National Frigex firmy National Starch & Chemical) i 2% bialkowego zamiennika
thuszczu (Simplesse 100 firmy CP Kelco) wykazaly najwiekszq stabilnosc.

WPROWADZENIE

Wysokie spozycie tluszczu w krajach Unii Europejskiej
przyczynia si¢ m.in. do otytoéci a w nastgpstwie do rozwoju
szeregu chorob tj. choroby niedokrwiennej serca, nadcisnie-
nia t¢tniczego, udaru mozgu, cukrzycy typu 2, dyslipidemii
a niejednokrotnie réwniez niektérych nowotworow [9].
Majac na uwadze problemy zdrowotne obserwuje si¢ wzrost
zainteresowania konsumentow zywnoscia niskottuszczowa,
ktora przez Amerykanski Urzad do Spraw Zywnosci i Le-
koéw (Food and Drug Administration) jest uznana za zywno$¢
funkcjonalna, ze wzgledu na redukcje ryzyka wystapienia
ww. chordb.

Jednym z produktow, ktory ma swodj niskotluszczowy
odpowiednik jest majonez. Majonez tradycyjny otrzymywany
jest przez zemulgowanie oleju roslinnego jadalnego w fazie
wodnej, w obecnosci zottka jaja kurzego [11]. Zawartos¢ ole-
ju wplywa na konsystencj¢ majonezow, ktora determinuje
zastosowanie tego rodzaju wyrobow [16]. Typowy majonez
zawiera 70 — 80% ttuszczu. Majonez, sklasyfikowany jako
emulsja, zostaje wytworzony, gdy przylozona sila $cinania
powoduje rozproszenie fazy olejowej w postaci kropelek
w fazie wodnej. W idealnej emulsji o/w, ztozonej z kulistych
kropelek oleju upakowanych w fazie ciaglej (woda), faza roz-
proszona (olej) moze stanowi¢ maksymalnie 74% catkowitej
objetoscei [6, 15].

Mikrostrukturalna budowa emulsji - wielko$¢ kropel
zdyspergowanych, ich ksztatt, wzajemne utozZenie - ma istotny
wptyw na jako$¢ emulsji. Na przyktad wielko$¢ kropel thusz-
czu wplywa na smak, teksture i wyglad emulsji [1, 5]. Uktady
koloidalne i dyspersyjne sa z natury niestabilne, jednak mozna
je okresla¢ jako kinetycznie stabilne, jesli tempo zmian jest
wystarczajaco wolne w oczekiwanym przez nas czasie [10, 17].
Do zjawisk jakie moga wystapi¢ w emuls;ji i doprowadzi¢ do
zniszczenia uktadu nalezy zaliczy¢é migracje kropel ($mie-
tankowanie, sedymentacja) lub zmiang wielko$ci kropel - ich
agregacje (flokulacje, koalescencje) oraz ostwaldowskie dojrze-
wanie [2, 4]. W wyniku tych zjawisk moze doj$¢ do rozdziatu
faz [10, 11]. Ostwaldowskie dojrzewanie emulsji lub inaczej
dyfuzja molekularna moze wystapi¢ w przypadku, gdy cis-
nienie wewnatrz kropel fazy zdyspergowanej jest wyzsze niz

w fazie ciaglej. Rozpuszczalnos¢ fazy wewngtrznej jest wyz-
sza w mniejszych micelach niz w wigkszych. Roznica ci$nien
prowadzi do dyfuzji sktadnikéw emulsji fazy wewngtrznej
z mniejszych miceli do wigkszych. Podczas tego procesu
nastgpuje wyrownanie ci$nien wewnatrz niejednorodnych
miceli. Proces ten prowadzi w konsekwencji do zaniku ma-
tych miceli na rzecz duzych [14]. Stopien powyzszych zmian
zachodzacych w emulsji moze by¢ okreslany na podstawie
wynikéw pomiaru wielkosci i rozktadu wielkosci czastek
olejowych w emulsjach [12, 13].

Stale rosnace wymagania konsumentow sprawiaja, ze na
rynku dostgpna jest szeroka gama emulsji ttuszczowych.
Zastosowanie szybkiej, niezawodnej metody pomiaru wielkosci
czastek oraz okreslania ich rozktadu, w tego typu produktach
(jak wspominano wczesniej) staje si¢ kluczowe dla zapew-
nienia kontroli jakosci. Powszechnie stosowane metody do
pomiaru wielkosci kropel to: techniki mikroskopowe oraz
metoda dyfrakcji laserowej. Inne metody to spektroskopia
korelacji fotonowej (PCS), ultrasonografia i spektroskopia
magnetycznego rezonansu jadrowego (NMR) [3,5].

Celem artykulu jest prezentacja przeprowadzonej
pracy badawczej dotyczacej wplywu rodzaju zagestnika
na wielko$¢ i rozklad czastek tluszcezu oraz lepkosé wy-
tworzonych emulsji niskotluszczowych.

MATERIAL BADAWCZY

Zamienniki tluszczu:

Do wytworzenia emulsji niskottuszczowych zastosowano
nastgpujace zamienniki ttuszczu:

— hydroksypropylofosforan diskrobiow

1. skrobia instant (stosowana na zimno) z kukurydzy
woskowej (Ultra—Tex 2000 firmy National Starch & Chemi-
cal) (Hfd 1). Lepko$¢ oznaczona w wiskografie Brabendera:
1400 BU min. (B113TR:4,6%, 30°C, 10 min, pH 3), 1200 BU
min. (B113TR:4,6%, 95°C, pH 3) - (charakterystyka preparatu
oparta na informacji podanej przez producenta).

2. skrobia z tapioki do gotowania (National Frigex firmy
National Starch & Chemical) (Hfd 2). Temperatura kleikowania
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skrobi - 64°C. Lepko$¢ oznaczona w wiskografie Brabendera:
280-380 BU pik (B191: 6% skrobi, 95°C, pH 6), 50 BU min.
wzrost (B191: 6% skrobi, 95°C, 10 min, pH 6) — (charak-
terystyka preparatu oparta na informacji podanej przez
producenta);

— hydroksypropyloskrobia

1. skrobia instant (stosowana na zimno) z tapioki (Textra
Plus firmy National Starch & Chemical)(Hps 1).

2. skrobia z tapioki do gotowania (Textra firmy National
Starch & Chemical). Temperatura kleikowania skrobi - 60°C
(Hps 2). Lepkos¢ oznaczona w wiskografie Brabendera 450
BU maksymalnie (B169A: 95°C) (charakterystyka preparatu
oparta na informacji podanej przez producenta).

— biatkowy zamiennik ttuszczu

53% koncentrat mikrorozdrobnionego biatka serwat-
kowego (Simplesse 100 firmy CP Kelco) (KBS). Posiada
specyficzna budowe - regularny, kulisty ksztalt czastek biatka
o $rednicy ok. lpum, imituje thuszcz w produkcie, nadaje
produktowi kremistos¢, gtadkos¢ i odczucie petnosci w us-
tach (charakterystyka preparatu oparta na informacji podane;j
przez producenta).

Pozostale skladniki emulsji majonezowych

Zastosowano nastepujace sktadniki:

— olej rafinowany z rzepaku podwodjnie ulepszonego
(Zaktady Przemystu Ttuszczowego w Warszawie),

— cukier biaty Srebrna tyzeczka (Cukrownia Glinojeck),
— musztarda sarepska (Develey Polska),

— s0l warzona, prézniowa, jodowana Solino (Inowroc-
tawskie Kopalnie Soli),

— ocet spirytusowy 10% (Spotem Kielce),
— woda pitna.

Otrzymywanie emulsji majonezowych metoda na zimno

Suche sktadniki majonezu zostatly poddane procesowi
mieszania. Proces wykonano przed wlasciwym procesem
emulgowania. Nastgpnie wszystkie surowce po zastosowaniu
pompy prézniowej automatycznie zostaly przetransportowane
do mieszalnika. Poprzez odpowiednie przeptywomierze
dostarczono do uktadu wodg ocet i olej. Dla oleju wyko-
rzystano dwie predkosci dozowania ze wzgledu na to, ze
poczatkowo olej nalezy dostarcza¢ do uktadu powoli a nas-
tgpnie sukcesywnie zwigksza¢ prgdkos¢é. Po zawiazaniu
emulsji do uktadu dodano ocet i jeszcze przez pewien czas
prowadzono proces homogenizacji.

Otrzymywanie emulsji majonezowych metoda na goraco

W przypadku emulsji majonezowych otrzymywanych
,»metoda na goraco” faz¢ wodna ogrzewano do temp. 95°C,
przetrzymywano w tej temp. przez 5 min, a nast¢pnie
schtadzano do temp. 25°C. Tak przygotowana faz¢ wodna
poddawano homogenizacji stosujac takic same parametry jak
przy wytwarzaniu emulsji metoda na zimno.

Receptury emulsji majonezowych

Receptury emulsji niskottuszczowych otrzymywanych
metoda na zimno i na goraco opracowano na podstawie
specyfikacji poszczegdlnych preparatow. Zawarto$¢ oleju
w kazdej emulsji wynosita 5%. Wszystkie emulsje zawieraty

takie same ilosci substancji smakowych: 1% octu, 2,5%
cukru, 1,7% soli, 2% musztardy. Dodatek wody zawsze sta-
nowit uzupetnienie sktadnikéw do 100%. Emulsje ro6znily sig
migdzy sobg rodzajem i ilo§cig zastosowanego zamiennika
thuszczu. Zastosowane warianty dodatku skrobi i biatkowego
zamiennika thuszczu do emulsji majonezowych zamieszczono
w tabeli 1.

Tabela 1. Emulsje majonezowe otrzymywane na zimno i na
goraco z roznym dodatkiem zaggstnika

Dodatek zaggstnika (%)
k- Hfd1 | Hfd2 | Hps1 | Hps2 | KBS
1 3 - - - -
2 5 0 - - -
3 7 ; 50 - -
4 3 ; 2 - -
5 - 7 - 0,5 -
6 - 5 - 1 -
7 - 3 - 2 -
8 7 - - - 0,5
9 5 - - - 1
10 - 7 - - 0,5
11 - 5 - - 1,0
12 - 3 - - 2
Oznaczenia:
Hfd 1 - hydroksypropylofosforan diskrobiowy stosowany na
Zimno

Hfd 2 - hydroksypropylofosforan diskrobiowy stosowany na
goraco

Hps 1 - hydroksypropyloskrobia stosowano na zimno

Hps 2 - hydroksypropyloskrobia stosowano na goraco

KBS - koncentrat mikrorozdrobnionego biatka serwatko-

wego

METODYKA BADAN

Oznaczenie lepko$ci pozornej przy uzyciu reometru
Rheotest

Pomiar lepkosci pozornej wykonywano przy uzyciu ze-
stawu pomiarowego H/H, przy statej predkosci $cinania.

Oznaczenie stabilno$ci przy uzyciu spektrometru
laserowego Microtrac

Pomiary wykonano przy zastosowaniu spektrometru lase-
rowego Microtrac FRA/UPA (produkcja Leed’s & Northrup,
USA) zgodnie z instrukcja urzadzenia. Oznaczanie wielko$ci
czastek bylo wykonywane w czasie 30 s. Wykonano trzy serie
pomiarow dla kazdej emulsji. Na podstawie otrzymanych
wynikow wyliczono wspotczynnik dyspers;ji K.

K= D90 - D10 / Dso
gdzie:
D,,, Dy, D,, — $rednice czastek (um), odczytywane z krzy-

90> 7 50°
wej rozktadu (odpowiednio 90, 50, 10% czastek ma $rednice

nie wigksze od tych wartosci).
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DYSKUSJA WYNIKOW

Wielkos¢ czastek fazy zdyspergowanej zalezy od wielu
czynnikéw, m.in. predkosci i czasu homogenizacji, dodatku
emulgatora, innych sktadnikéw emulsji, np. soli, lepkosci
fazy wodnej [7]. Stopien dyspersji fazy ttuszczowej wptywa
na wlasciwosci emulsji, np. smak, konsystencj¢ oraz stabil-
no$¢. Ponizej w tabeli przedstawiono §rednia wielko$¢ czastek
wytworzonych emulsji a takze liczbg frakcji, wspotczynnik
dyspersji i lepko$¢ w 24 godziny po wytworzeniu emulsji.

Rozktad wielkos$ci czastek emulsji zawierajacej w swoim
skladzie 3% skrobi instant (stosowanej na zimno) z kukurydzy
woskowej (Ultra—Tex 2000 firmy National Starch & Chemical)
wykazat charakter bliski monodyspersyjnemu. Niska warto$¢
wspotczynnika dyspersji jak rowniez niska warto$¢ lepkosci
potwierdzaja dos¢ dobra stabilno$¢ tej emulsji. Podobna za-
leznos$¢ zostata rowniez odnotowana dla emulsji zawierajacej
t¢ sama skrobi¢ w ilosci 5%. Rozklad czastek wykazywat
jednorodnos¢ emulsji (rys. 1).
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Rys. 1. Udzial procentowy czastek o danej $rednicy i ich
rozktad dla emulsji zawierajacej odpowiednio Hfd
1 w ilosci 3% 1 5% (Oznaczenia jak w tabeli 1.).

W przypadku emulsji otrzymywanych z dodatkiem hy-
droksypropylofosforanu kleikujacego na goraco i dodatku
teksturotworczego (hydroksypropyloskrobi kleikujacej na
goraco) niezaleznie od zastosowanej proporcji skrobi do dru-
giego hydrokoloidu, emulsje charakteryzowaty si¢ najwyz-
szymi $rednimi wielko$ciami czastek thuszczu i miescity si¢
w przedziale 43,48 - 44,95 um. Rozktady wielko$ci czastek
dla tych probek wygladaja bardzo podobnie (rys. 2). Sugeruje
to, ze wptyw zmiany ilo$ci hydrokoloidu w emulsji nie miat
istotnego znaczenia na wielko$¢ i rozrzut czasteczek a takze
na wspotczynnik dyspersji ktory pozostaje na poréwnywal-
nym poziomie (1.15 — 1.24) dla wszystkich probek emulsji.
Biorac pod uwage dos¢ niski wspotczynnik dyspersji mozna
stwierdzi¢, ze wprowadzenie dodatku tekstotworczego miato
dodatni wptyw na stabilno$¢ emulsji — spowodowato lepsza
dyspersje¢ ttuszczu w fazie wodnej. Poza tym w poréwnaniu
do emulsji wyjsciowych zawierajacych tylko hydroksypropy-
lofosforan diskrobiowy w omawianych emulsjach pojawita
si¢ dodatkowa frakcja prawdopodobnie pochodzaca wiasnie
od czastek dodanego hydrokoloidu. Zwigkszenie dodatku
hydrokoloidu, przy jednoczesnym zmniejszeniu dodatku hy-
droksypropylofosforanu diskrobiowego spowodowato spadek
lepko$ci emulsji. Wg Chanamai i in. [2] zadaniem hydroko-
loidéw jest stabilizacja emulsji poprzez odpowiednia lepko$é¢
oraz oddziatywania elektrostatyczne zachodzace w uktadzie.
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Poréwnanie udziatu procentowego czastek o danej
$rednicy oraz ich rozktad dla emulsji zawierajacych
odpowiednio: (7% Hfd 2, 0,5% Hps 2), (5% Hfd 2,
1% Hps 2), 3% Hfd 2, 2% Hps 2) (Oznaczenia jak
w tabeli 1.).

Poréwnujac wyniki oznaczen rozktadu i wielkosci czastek
emulsji zawierajacej hydroksypropylofosforan kleikujacy na
zimno i dodatek eksturotworczy (hydroksypropyloskrobig
kleikujaca na zimno) do emulsji zawierajacej hydroksypro-
pylofosforanu kleikujacego na goraco i dodatek teksturotwor-
czy (hydroksypropyloskrobi¢ kleikujaca na goraco) mozna
stwierdzi¢, ze proces powstawania emulsji na goraco wyge-
nerowat czastki emulsji wigksze niz w przypadku emulsji
powstatych na zimno.

Analizujac emulsje o sktadzie 7% hydroksypropylofosfo-
ranu kleikujacego na zimno i 0,5% dodatku teksturotworcze-
go (hydroksypropyloskrobi kleikujacy na zimno) z emulsja
zawierajaca hydroksypropylofosforan kietkujacy na goraco
i dodatek teksturotworczy (hydroksypropyloskrobig kleikujaca
na goraco) w ilosci 0,5 % zauwazono ze wspotczynnik dysper-
sji dla pierwszej wspomnianej emulsji byt dwa razy wyzszy
i wynosit 2,84 (tabela 2).

Tabela 2. Charakterystyka emulsji po 24 h od otrzymania
pod wzgledem liczby frakcji, wspotczynnika
dyspersji, sredniej wielkosci czastek i lepkosci

T e e
czastek [pum]
1 3% Hfd 1 1 1,81 32,37 14,7
2 5% Hfd 1 1 2,11 27,89 41,5
3 [ 7% Hfd 1, 0,5% Hps 1 3 2,84 23,97 100,2
4 [3%Hfd1, 2% Hps 1 1 1,45 29,42 31,2
5 | 7% Hfd 2, 0,5% Hps 2 2 1,21 44,54 78,2
6 | 5% Hfd2, 1% Hps2 2 1,15 43,48 39,1
7 | 3% Hfd 2, 2% Hps 2 2 1,24 44,95 24,4
8 | 7%Hfd 1, 0,5% KBS 3 3,41 24,90 72,2
9 [5%Hfd 1, 1% KBS 2 2,02 27,08 33,5
10 | 7%Hfd 2, 0,5% KBS 2 2,59 26,26 95,3
11 | 5%Hfd 2, 1% KBS 2 1,90 31,50 69,6
12 | 3%Hfd 2, 2% KBS 2 1,70 30,20 21,6
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W emulsji tej pojawila si¢ rowniez dodatkowa frakcja,
poza tym wysoka warto$¢ lepkosci (100,2 Pa's) moze swiad-
czy¢ o zréznicowaniu czasteczkowym emulsji badz zapo-
czatkowanym procesie rozwarstwienia (rys. 2, 3). Stopien
dyspersji a tym samym wielkos¢ czastek fazy zdyspergowa-
nej zalezy od procesu homogenizacji, ale takze od lepkos$ci
fazy ciagtej [8]. W przypadku emulsji niskottuszczowych
faza wodna ma duzy wplyw na lepko$¢ koncowa emuls;ji.
Lepkos¢ fazy wodnej istotnie wptywa na stopien dyspersji
oleju, im ma ona wyzsza lepko$¢, tym trudniejsza jest w niej
dyspersja oleju. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze wielko$¢
czastek tej emulsji rozpatrywana w stosunku do emulsji
zawierajacych te same zaggstniki oraz w stosunku do rodzaju
wytworzenia emulsji (na zimno czy na goraco) jest najmniejsza
iwynosi 23.97 pm.

Poréwnujac natomiast rozktady dla emulsji zawierajacych
hydroksypropylofosforan kleikujacy na zimno w ilosci 3%
i dodatek teksturotworczy (hydroksypropyloskrobig kleiku-
jaca na zimno) w ilosci 2% oraz emulsji zawierajacych
hydroksypropylofosforan kleikujacy na goraco w ilosci 3%
i dodatekteksturotworczy (hydroksypropyloskrobi¢ kleikujaca
goraco) w ilosci 2% (tabela 2) mozna zauwazy¢, ze wyglada-
ja podobnie aczkolwiek wida¢ ze ,,delikatne” pojawienie si¢
frakcji ktora wystapita w emulsji zawierajacej 3% hydrok-
sypropylofosforanu kietkujacego na goraco i 2% dodatku
teksturotworczego (hydroksypropyloskrobi kleikujacej na
goraco)jest jeszcze niecatkowite w emulsji o tym samym
sktadzie ale przygotowanej na zimno. Poza tym niska war-
tos¢ lepkosci jak rowniez wspotczynnika dyspersji Swiadcza
o stabilnym charakterze emulsji zawierajacej hydroksypro-
pylofosforan kietkujacy na zimno w ilosci 3% i dodatek teks-
turotworczy (hydroksypropyloskrobig kleikujaca na zimno)
w ilosci 2% (rys.2, 3).
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Rys. 3. Porownanie udziatu procentowego czastek o danej
$rednicy oraz ich rozktad dla emulsji zawierajacych
odpowiednio: (7% Hfd 1, 0,5% Hps 1), (3% Hfd 1,
2% Hps 1) (Oznaczenia jak w tabeli 1.).

Analizujac $rednia wielko$¢ czasteczek i rozktad emulsji
zawierajacych w swoim sktadzie hydroksypropylofosforan
kleikujacy na goraco i dodatek KBS przy zmiennych ilosciach
obu sktadnikéw (tabela 2) mozna stwierdzié, ze najmniejsza
srednia wielkos$¢ czastek posiadata emulsja o sktadzie 7%
hydroksypropylofosforanu kleikujacego na goraco i 0,5 %
dodatku KBS (rys. 4). Rozklad czasteczek tej emulsji wska-
zywal obecno§¢ dwoch frakcji. W pozostatych za$ emulsjach
wida¢ obecnos¢ jednej frakeji, drugiej tylko delikatny zarys
(rys. 4). Poza tym niski wspotczynnik dyspersji dla emulsji

zawierajacych hydroksypropylofosforan kleikujacy na goraco
w ilosci 5% 1 dodatku KBS w ilosci 1% oraz emulsji zawie-
rajacej w swoim sktadzie hydroksypropylofosforan kleiku-
jacego na goraco w ilosci 3% i1 dodatku KBS w ilosci 2%,
potwierdza lepsza stabilno$¢ obu emulsji. Wyniki oznaczen
lepkosci wskazuja ze emulsja o sktadzie 3% hydroksypro-
pylofosforanu kietkujacego na goraco i 2% dodatku KBS
wydaje si¢ by¢ najlepiej skomponowanym sktadem emuls;i.
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Rys. 4. Porownanie udziatu procentowego czastek o danej
srednicy oraz ich rozklad dla emulsji zawieraja-
cych odpowiednio: (7%Hfd 2, 0,5% KBS), (5% Hfd
2, 1% KBS), (3%Hfd 2, 2% KBS) (Oznaczenia jak
w tabeli 1.).
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Rys. 5. Porownanie udziatu procentowego czastek o danej
$rednicy oraz ich rozktad dla emulsji zawierajacych
odpowiednio: (7%Hfd 1, 0,5% KBS), (5%Hfd 1, %
KBS) (Oznaczenia jak w tabeli 1.).

Porownujac wielko$¢ czastek emulsji zawierajacych hy-
drosypropylofosforan kleikujacy na goraco i dodatek KBS
z emulsjami zawierajacymi hydroksypropylofosforan klei-
kujacy na zimno i dodatek KBS zaobserwowano, ze §rednia
wielko$¢ czastek jest mniejsza dla emulsji zawierajacych
hydroksypropylofosforan kleikujacy na zimno i dodatek KBS.
Rozktady dla probek o tej samej ilosci dodatku KBS (1%)
zaréwno dla emulsji zawierajacej hydroksypropylofosforan
kleikujacy na zimno czy zawierajacej hydroksypropylofo-
sforan kleikujacy na goraco w ilosci (5%) wygladaja bardzo
podobnie (rys. 4, 5). Porownujac ze soba wielkos$ci czastek
emulsji zawierajacych hydroksypropylofosforan kleikujacy na
zimno w ilosci 7% i koncentrat biatka serwatkowego w ilo-
$ci 0,5% oraz emulsji zawierajacej hydroksypropylofosforan
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kleikujacy na goraco w ilosci 7% 1 koncentrat biatka serwat-
kowego w ilosci 0,5% nie stwierdza si¢ znaczacych zmian.
Dopiero ich wspotczynniki dyspers;ji (dla pierwszej wymie-
nionej emulsji wynosi 3,41 dla drugiej wynosi 2,59) oraz
ilos¢ frakeji (odpowiedni dla pierwszej wynosi 3, dla drugiej
wynosi 2) wskazuja na zmniejszenie stabilno$ci emulsji
zawierajacej hydroksypropylofosforan kietkujacy na zimno
i koncentrat biatka serwatkowego (rys 4, 5). Wysoka warto$¢
lepkosci tej emulsji (72,2 Pa's) rowniez potwierdza gorsza
dyspersje czastek emuls;ji (tabela 2).

WNIOSKI

Ogolnie mozna stwierdzi¢ ze dodatek hydrokoloidow: do-
datku teksturotworczego (hydroksypropyloskrobi kleikujace;j
na goraco i na zimno) oraz koncentratu biatka serwatkowego
utrudnia dyspersj¢ fazy olejowej, dlatego przy ustalaniu
poczatkowych parametrow tworzenia emulsji tj. czasu i szyb-
kosci homogenizacji emulsji, nalezy to uwzglgdni¢. W przy-
padku emulsji otrzymywanych na goraco jeszcze trudniej
jest zdyspergowac olej w fazie wodnej. Prawdopodobnie jest
to zwiazane z tworzeniem si¢ silnych wigzan mi¢dzy hydro-
koloidami fazy wodnej podczas jej podgrzewania.

Generalnie w przeprowadzonych badaniach zaobser-
wowano, ze emulsje otrzymywane na zimno czy na goraco
o wyzszym dodatku hydroksypropylofosforanu diskrobio-
wego 1 nizszym dodatku drugiego zaggstnika (koncentratu
biatka serwatkowego, czy hydroksypropyloskrobi kleikujace;j
na goraco i na zimno) charakteryzowaty si¢ do$¢ wysokim
parametrem lepkosci, wyzszym wspotczynnikiem dyspersji,
mniejsza wielkoscia czastek niz emulsje o nizszym dodatku
skrobi i 0 wyzszym dodatku drugiego zaggstnika.

Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzono,
ze emulsje zawierajace 3% skrobi z tapioki do gotowania
(National Frigex firmy National Starch & Chemical) i 2%
skrobi z tapioki do gotowania (Textra firmy National Starch
& Chemical) oraz emulsj¢ o sktadzie 3% skrobi z tapioki do
gotowania (National Frigex firmy National Starch & Chemi-
cal) 1 2% biatkowego zamiennika tluszczu (Simplesse 100
firmy CP Kelco) wykazaty najwigksza stabilnos¢.
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CHARACTERISTIC OF LOW - FAT
EMULSIONS CONTAINING DIFFERENT
HYDROCOLLOIDS

SUMMARY

The aim of this work was to determine the influence of the size
of the addition and the kind of hydrocolloids on the stability
of low-fatemulsions. Viscosity, dispersion and the average
particle size of the emulsion were determined. As well the
coefficient of dispersion was given.

It was noticed that the emulsions with (3% starch of National
Frigex firmy National Starch & Chemical and 2% starch of
Textra firmy National Starch & Chemical))as well(3% starch
of National Frigex firmy National Starch & Chemical and 2%
starch of Simplesse 100 firmy CP Kelco) had the extremely
stability.



