

Производство майонеза в условиях малого предприятия

    Введение. Майонез является одним из наиболее потребляемых — практичес​ки повседневным продуктом на столе россиян. Его потребление в России достигает 3 кг на человека в год, и эта цифра имеет тенденцию к увеличению. Он применяется в ка​честве приправы для улучшения вкуса и усвояемости пищи, а также в качестве добавки при приготовлении различных блюд.  

  Целью данной брошюры является помощь отечественному производителю майонеза. Брошюра представляет собой обзор технических требований, рецептур, технологии производства майонеза, а также содержит технические характеристики оборудования мини-заводов по производству  майонезов.  Экономические расчеты, имеющиеся в брошюре, помогут начинающему производителю рассчитать себестоимость продукции, рентабельность  производства и срок окупаемости. 

   Рекомендации по производству майонеза и ответы на вопросы, возникающие как в процессе производства, так и при изучении предложенных материалов, Вы можете получить, обратившись в  ТОРГОВУЮ КОМПАНИЮ ДИАЛОГ.

Технические требования. В соответствии со стандартными рецептурами к высоко калорий​ным майонезам (с массовой долей жира более 55%) относятся такие как «Провансаль», «Молочный», «Яичный», «Весна» и др.; к средне калорийным (с массовой долей жира от 40 до 55%) — «Любительский», «Осенний»; к низко калорийным (менее 40% жира) — «Гор​чичный», «Салатный» и др. В Европе майонез используется преиму​щественно для бутербродов и овощных салатов (в этом случае пред​почтительны более «легкие» майонезы, т.е. с низким содержанием жира), а россияне предпочитают заправлять майонезом мясные и рыбные блюда, для чего используют майонезы с более высоким со​держанием жира.

     Майонезы столовые: типа «Провансаль», «Любительский», средне калорийные:  типа «Молочный» и мало калорийны:е типа «Московский» вырабатываются в соответствии с ГОСТ 30004.1-93. Майонезы. Для приготовления майонезов применяется следующее сырьё по действующей технической документации:

     Масло подсолнечное по ГОСТ 1129-73

     Масло соевое по ГОСТ 7825-76

     Масло кукурузное по ГОСТ 8808-73

     Масло хлопковое по ГОСТ 1148-73

     Яичный порошок по ТУ 2858-82

     Молоко коровье цельное сухое по ГОСТ 4495-74

     Молоко коровье сухое обезжиренное по ГОСТ 10970-74

     Сахар-песок по ГОСТ 21-78

     Соль поваренная пищевая по ГОСТ 13830-84

     Кислота уксусная пищевая 80% по ГОСТ 6968-76

     Сода питьевая по ГОСТ 2156-76

     Вода питьевая по ГОСТ 2874-82

     Крахмал кукурузный фосфатный марки Б по ТУ-18 РСФСР 279-79

     Крахмал картофельный карбоксиметиловый по ГОСТ-10 БССР 111-86

  Применяются также и другие вкусовые и стабилизирующие добавки по нормативно-техническим документам и в соответствии с техническим описанием для конкретного наименования майонеза, разрешёнными органами государственного санитарно-эпидемиологического надзора для изготовления пищевых продуктов. 

Таблица 1.

Органолептические показатели майонеза

Показатели
Характеристики столовых майонезов типа «Провансаль», «Любительский», «Молочный», «Московский»

Вкус и запах
Вкус нежный, слегка острый, кисловатый, без следов горечи, с запахом и привкусом горчицы

Консистенция и внешний вид
Однородный,  типа густой сметаны, допускаются единичные пузырьки воздуха, а также наличие вкраплений от горчицы.

Цвет
Желтовато-кремовый, однородный по всей массе

     ____________________      

     Примечание: для майонеза столового «Любительского» допускается отсутствие привкуса горчицы при выработке его без горчичного порошка – консистенция типа сметаны.

Таблица 2

Физико-химические показатели майонезов

Наименование показателя
Норма для вида майонеза


Высоко калорийные
Средне калорийные
Низко калорийные

Стойкость эмульсии,% 

неразрушенной эмульсии, не менее
98
98
77

Массовая доля жира, %
Более 55
В пределах 40 - 55
Менее 40

Массовая доля влаги, %
В соответствии с ТУ для майонеза конкретного наименования

Кислотность в пересчёте на уксусную или лимонную кислоту
В соответствии. с ТУ для майонеза конкретного наименования

     Микробиологические показатели майонезов столовых «Провансаль», «Любительский», «Молочный», «Московский» должны соответствовать следующим требованиям:

· титр бактерии группы кишечной палочки не ниже 0,1;

· патогенные организмы не допускаются.

___________________

      Примечание : определение патогенных бактерий проводятся по правилам приёмки и методам испытаний по ГОСТ 30004.2-93.Майонезы.

Рецептуры. Майонез является мультикомпонентной системой, а качественный и количественный состав ингредиентов определяет его функции и свойства. Кроме растительного масла и воды в состав майонезов, как было сказано выше, входят эмульгаторы, стабилизаторы, структурообразователи, а также вкусовые, функциональные и другие пище​вые добавки, придающие майонезам различный вкус, аромат, пи​щевую и физиологическую ценность и позволяющие создать боль​шой ассортимент этих продуктов.

В качестве жировой основы для майонезных продуктов исполь​зуют растительные масла. В их число входят подсолнечное, соевое, кукурузное, арахисовое, хлопковое, оливковое. Все растительные масла для производства майонеза должны быть рафинированными и дезодорированными.

Выбор вида растительного масла зависит от производителя, его возможностей. Сборник рецептур к типовому технологическому рег​ламенту на производство майонеза вид растительного масла не кон​кретизирует, однако, требует полной его рафинации.

Таблица 3.

Некоторые рецептуры майонеза

№
Наименование сырья
Массовая доля компонентов, %



«Провансаль»
«Любительский»
«Салатный»

1.
Масло растительное рафинированное дезодорированное
65,40
46,00
35,00

2.
Яичный порошок
5,00
5,00
6,00

3.
Молоко сухое обезжиренное
1,60
1,60
2,50

4.
Горчичный порошок
0,75
0,25 - 0,75
1,20

5.
Натрий двууглекислый
0,05
0,05
0,05

6.
Сахар (песок)
1,05
1,50
3,00

7.
Соль поваренная
1,00 - 1,30
1,10
1,50 - 2,00

8.
Альгинат натрия
-
0-0,50
1,5 - 2,00

9.
Уксусная кислота 80%-ная
0,55 - 0,75
0,65
0,55 - 0,75

10.
Вода
24,15 - 23,65
43,85 - 42,85
24,15 - 23,65

__________________

     Примечание: Допускается использование яичного желтка с яичным порошком в соотношении 1: 1. При использовании импортного яичного порошка с влажностью от 2 до 6% вводить его в количестве 4,8% вместо 5%  по рецептуре.

Технология производства майонеза периодическим способом. Данная технология является принципиальной по изготовлению столовых майонезов, основываясь на их рецептуре. На её основе может быть составлен техпроцесс или технологическая инструкция для производства конкретного наименования майонеза, учитывающие процесс приготовления пряностей и желирующих добавок.

   Периодический способ приготовления имеет два немаловажных достоинства: относительно низкую стоимость оборудования, гибкость и стабильность небольшого производства.

   Технологический процесс производства майонеза предусматривает создание оптимальных условий, позволяющих получить однородную (близкую к гомогенной) и устойчивую систему из практически не растворимых друг в друге компонентов (например, воды и масла). 

    Производство майонеза складывается из следующих технологических стадий:

Дозирование компонентов


Приготовление горчично-молочной пасты

Приготовление яичной пасты

Подача растительного масла

Приготовление уксусно-солевого раствора

Приготовление грубой эмульсии

Фасовка готового майонеза


Укладка фасованного майонеза

в транспортную тару


Транспортирование на склад

готовой продукции

Дозирование компонентов. Производство майонеза начинается с подготовки и дозирования рецептурных компонентов.

    Дозирование сухих компонентов (яичный порошок, сухое обезжиренное молоко, горчичный порошок, сахар, соль, сода) производится на платформенных технологических весах.

     Растительное дезодорированное масло поступает в предусмотренную для него ёмкость, объём масла определяется при помощи мерной линейки.

     Дозирование требуемого количества воды в малый смеситель необходимо производить с помощью счётчика-расходомера.

Приготовление горчично-молочной пасты. Процесс приготовления майонеза начинается с приготовления горчично-молочной пасты. Для этого в малый смеситель подаётся вода, сухое молоко, горчичный порошок, сахарный песок и сода (массовая доля компонентов соответственно рецептуре). Вода подаётся в количестве, которое обеспечило бы соотношение воды к  горчичному порошку как (2-2,5):1, а к сухому молоку как 3:1. Загрузку сухих компонентов производят при перемешивании смеси деревянной лопаткой. После загрузки ингредиентов включают систему перемешивания смеси.

     Затем включают нагрев малого смесителя, доводят температуру смеси до 80-85оС, при работающей системе перемешивания и выдерживают смесь при этой температуре 15-20 минут, затем система перемешивания отключается и полученная горчично-молочная паста перекачивается в главный смеситель.

     Охлаждение горчично-молочной пасты до 20-30оС происходит в главном смесителе за время приготовления и охлаждения яичной пасты, путём теплообмена с воздухом окружающей среды. 

Приготовление яичной пасты. После перекачки горчично-молочной пасты из малого смесителя в нём начинается приготовление яичной пасты. Для этого в малый смеситель подают воду и яичный порошок (в соответствии с рецептурой) в соответствии (1,4-2):1 – для высококонцентрированных майонезов и (2,5-2,8):1 – для низкожирных майонезов. Загрузку яичного порошка производят медленно при постоянном помешивании деревянной лопаткой, далее включают систему перемешивания. Затем нагревают смесь до температуры 60-65оС, выдерживают 15-20 минут при заданной температуре и охлаждают до 20-3-оС.

     Далее отключают систему перемешивания и перекачивают охлаждённую яичную пасту в главный смеситель. 

Подача растительного масла в главный смеситель. Следующим этапом приготовления майонеза является подача растительного масла в главный смеситель. Этот процесс осуществляется из предусмотренной ёмкости при помощи центробежного насоса.

     Для обеспечения равномерного распределения, масло подают через специальный душ, закреплённый на большом смесителе при помощи центробежного насоса.

Приготовление уксусно-солевого раствора.

     Приготовление уксусно-солевого раствора складывается из двух стадий:

1. В специально предусмотренной ёмкости готовят солевой раствор следующим образом. Предусмотренное по рецептуре количество воды температурой 15-16оС наливается в ёмкость, туда же вносится рецептурное количество поваренной соли. Раствор тщательно перемешивают деревянной лопаткой и дают отстояться (для оседания примесей). Если раствор отстоялся его можно использовать без фильтрации, осторожно сливая с осадка. Мутный раствор перед употреблением фильтруют через два слоя марли.

2. В малом смесителе готовится 10% раствор уксусной кислоты. Для этого в малый смеситель подаётся вода в количестве, необходимом для разбавления 80% уксусной кислоты до 10% раствора (массовая доля раствора в соответствии с рецептурой). Кислота добавляется при помешивании деревянной лопаткой. Далее в малый смеситель с 10%-ным уксусным раствором добавляется солевой раствор.

Полученный уксусно-солевой раствор перемешивается в течение 5-10 минут при помощи системы перемешивания и подается в главный смеситель. Подача уксусно-солевого раствора может быть начата одновременно с вводом последних порций растительного масла.

     Приготовление гомогенной эмульсии. В главном смесителе, оснащённом перемешивающим устройством с небольшой частотой вращения (мешалка полурамного типа) приготавливают грубую эмульсию. Мешалка должна обеспечить равномерное перемешивание во всех слоях смесителя без застойных зон.

     Очерёдность ввода в пасту масла и уксусно-солевого раствора должна строго соблюдаться. Это обусловлено тем, что единовременный или скоростной ввод их может привести к получению эмульсии обратного типа, а на определённой стадии эмульгирования – к обращению фаз.

     Полученная в главном смесителе после перекачки всех компонентов грубая эмульсия должна соответствовать установленному типу эмульсии «масло в воде», быть достаточно прочной и не расслаиваться до пропуска через диспергатор. Визуально такая эмульсия имеет однородный вид и не расслаивается в отобранной пробе при слабом перемешивании.

     Полученная грубая эмульсия для превращения в готовый майонез должна пройти процесс диспергирования, который осуществляется с помощью роторно-пульсационного аппарата.

     После диспергирования из партии готового майонеза отбираются пробы. Проба, взятая на деревянную пластинку, должна быть совершенно однородной, без комочков, видимых расслоений, равномерно стекать с пластинки и иметь характерную для майонеза вязкость, а также цвет, вкус и запах.

   Фасовка майонеза. Готовый майонез можно подавать на фасовку из дополнительной ёмкости для готовой продукции, либо непосредственно из главного смесителя. Фасовка производится на любом предназначенном для этого автомате/полуавтомате фасовки.

 Дозирование и фасовку следует производить немедленно после изготовления, так как соприкосновение с кислородом воздуха ухудшает вкус и сохранность майонеза.  

Технические характеристики оборудования.

Требования к помещению:

Соответствие требованиям санитарных правил на предприятиях молочной промышленности

Необходимая производственная площадь, не менее, кв. м.

Мини-завод (3000кг/сутки)=30

Мини-завод (4000кг/сутки)=60

Наличие 3-х фазной сети 380В

Наличие холодной воды

Наличие горячей воды

Мини-завод для производства майонеза производительностью до 3000 кг продукции в сутки (технические характеристики)

1. Производительность, не более, кг/сут                         3000

2. Установленная мощность, кВт                                       15,4

3. Обслуживающий персонал, чел (в смену)                        2

4. Расход холодной воды, л/смена                                     500

5. Расход горячей воды

    для мытья оборудования  л/смена                                 200

Таблица 4.

Состав мини-завода на 3000 кг продукции в сутки

№ п/п
Наименование агрегата
Количество

1
Ванна на 600л – главный смеситель
1

2
Ванна длительной пастеризации (ВДП) – малый смеситель
1

3
Насос центробежный
1

4
Насос роторный
1

5
Диспергатор
1

6
Кран трёхходовый
3

7
Единое шасси
1

8
Комплект трубопроводов
1

9
Ёмкость для растительного масла на 500л
1

10
Ёмкость для солевого раствора на 200л
1

11
Ёмкость для готового майонеза на 500л
1

12
Весы технологические
2

13
Стол рабочий
1

14
Лопатка
1

15
Счётчик-расходомер
1

16
Мерная линейка
1

Мини-завод для производства майонеза производительностью от 4000кг продукции в сутки (технические характеристики)

1. Производительность, не более, кг/сут                         4000

2. Установленная мощность, кВт                                          17

3. Обслуживающий персонал, чел (в смену)                        3

4. Расход холодной воды, л/смена                                     500

5. Расход горячей воды

    для мытья оборудования  л/смена                                 200

Таблица 5.

Состав мини-завода на 4000 кг продукции в сутки

 № п/п
Наименование агрегата
 Количество

1
Ванна для моющих растворов
1

2
Ванна длительной пастеризации (ВДП) с блоком управления
2

3
Ёмкость для растительного масла на 500л
1

4
Ёмкость для солевого раствора на 200л
1

5
Ёмкость для грубой эмульсии на 700л
1

6
Ёмкость для готового майонеза на 500л
1

7
Эмульсор
2

8
Насос центробежный
1

9
Насос роторный
1

10
Весы технологические
3

11
Стол рабочий
1

12
Лопатка
1

13
Счётчик-расходомер
1

14
Мерная линейка
1

15
Кран трёхходовый
1

16
Комплект запорной арматуры
1

Оборудование для фасовки и упаковки майонеза. Расфасовку майонеза во избежание ухудшения качества и умень​шения сроков хранения проводят немедленно после выработки. Для этого применяется различное фасовочное оборудование в зависи​мости от используемой тары, выбор которой, в свою очередь, дикту​ется особенностями технологического процесса, калорийностью продукта и сроками его хранения.

Ассортимент используемой в настоящее время тары и упаковки весьма велик: от фляг и пластиковых вёдер вместимостью  325 кг до пластиковых паке​тиков массой 150г. 

Широко применяются как традиционные стек​лянные двухсотграммовые «майонезные» баночки, так и стеклобанки с крышкой «твист-офф». Майонез фасуют в пластмассовые ста​канчики и ведерки, тубы, пластиковые баночки с различными крыш​ками, полиэтиленовые пакетики различной вместимости, упаковки «Пюр-Пак» и др. 

Материалы, из которых изготовлены данные виды тары, обладают высокой химической стойкостью к майонезу и его компонентам, а гигиенические показатели не превышают действу​ющих санитарных норм.

Оборудование для фасовки майонезной продукции в полиэти​леновую, полипропиленовую, ламинированную, стеклянную тару с различными видами укупорки выпускает множество и зарубежных и отечественных фирм.

                                                                                                                         Таблица 6.

Оборудование для упаковки майонеза в потребительскую тару

(фасовка дозами 5 500 мл)

Тип упаковки
Рекомендуемый дозатор
Упаковочный авт./полуавт.
Дополн. оборудование

Стеклобанка


УД-2 (4-5 мод)

ИПКС-071

ПАД-3
УУ-5

Р530
ЭМ-1Ц

ЭМ-4Ц

Пакеты ПЭ 3х- слойные «стоячие» 
-
ИПКС-036М, АРС-2П


Пакеты ПЭ 3х- слойные 

«подушечки» 
-
АО-111, ИПКС-042М,

АРС-2П


Мелкодозовая упаковка 

(ПЭ/комбинир. м-лы)
-
DXDL-50

АР-ИЗ


Стаканчики полимерные

с крышками (Al-фольга/полимер)
УД-2 (5 модиф.)

ИПКС-071
УСС-2

ПРС-2У

АРС-1


Коробочки «Пюр-Пак» 

ламинир. Картон
УД-2

ИПКС-071
КРУ-2


Оборудование для фасовки и упаковки вязких продуктов в п/э пакеты

Автомат мелкодозовой упаковки
DXDL50
40-60 пак/мин, пакет  55…120  

 60… 85 мм, дозы 0-150 мл

Автомат мелкодозовой упаковки
АР-ИЗ
30-100 пак/мин, пакет 28…340  35…120 мм, дозы 0-150 мл

Автомат молокорозливочный
АО-111
22-25 пак/мин, 0,1-1л, 1,25 кВт,

201024002660 мм, 700 кг

Автомат для 

фасовки майонеза
ИПКС-042М
600пак/час;0,25л;1кВт;150кг;

9006501100мм

Полуавтомат для фасовки

 майонеза
ИПКС-036М
400уп/час; 0.25, 0.5, 1.0 л; 

63кг; 9659201070 мм

Автомат для фасовки майонеза
АРС-2П
До 2000пак/час; 50-500г;

65011001850; 150кг

Дозаторы

Дозатор п/автом. жид/пастообр.
УД-2(250)
Дозы 50-250мл-до1200доз/ч, цикл дозировки 6 с, 500400550 мм

Дозатор п/автом. жид/пастообр.
УД-2(500)
Дозы 50-500мл-до1200доз/ч, цикл дозировки 6 с, 500400550 мм

Дозатор п/автом. жид/пастообр.
УД-2(1000)
Дозы 250-1000мл, 700 доз/ч цикл дозировки 6 с, 500400550 мм

Дозатор п/автом. жид/пастообр.
УД-3(250)
Дозы 50-250мл-до1200доз/ч, цикл дозировки 6с., 500400550, 70кг

Дозатор п/автом. жид/пастообр.
УД-3(500)
Дозы 50-500мл-до1200доз/ч, цикл дозировки 6с., 500400550, 70кг

Дозатор полуавт. В стекл.банки
ПАД-3
Дозы 50-300 мл- 2600 доз/ч, 11506201450 мм, 245кг

Дозатор вязких предметов
ИПКС-071
Дозы 200-600 мл, 600-1800 доз/ч, бункер 50 л, 

922585780 мм, 42 кг

Установки заварки пластиковых стаканчиков фольгой

Уст-ка заварки стаканчиков 

Al-фольгой
УСС-2
Ручная до 600 шт/ч; под ст. до 500мл,d75и 95мм;  190180115

Оборудование для фасовки и упаковки в пластиковые стаканы

Автомат фасовки в пластиковые стаканчики
АРС-1
Дозы 50-500 мл; 1200 уп/ч; =68,75,95 мм

9006001000 мм; 85 кг

Автомат фасовки в пластиковые стаканчики
КРУ-2
Дозы 0,25;0, 5;1л, до 400шт/ч, 220 В, 2 кВт; 103 кг

Полуавтомат фасовки в пластиковые стаканчики
ПРС-2У
До 900 уп/ч; от 50 до 500 мл; =68,75,95мм; 560850600

Этикетировочное оборудование

Полуавтомат этикетировочный 
ЭМ-1Ц
Бумажные этикетки,  до 130130 мм, до 1500 шт/ч, 

 цилиндра 30 -120 мм, 400500500 мм, 35 кг

Полуавтомат этикетировочный 
ЭМ-4Ц
Самоклеющиеся этикетки (шир.до 120 мм), 600 шт/ч, 250200200 мм, 13 кг

 Рынок майонезной продукции. Рынок майонеза является одним из наиболее стратегически важ​ных, поскольку майонез представляет собой продукт повседневного спроса. Следует также отметить, что майонез не является сезонным продуктом и его продажи в течение всего года относительно стабиль​ны.

В настоящее время на российском продовольственном рынке широко представлена майонезная продукция как отечественного, так и импортного производства.

Производство основного объема майонезной продукции в Рос​сийской Федерации сосредоточено на 23 масложировых комбина​тах и маргариновых заводах, расположенных в различных регионах. Среди них крупнейшие — Московский жировой комбинат, Ниже​городский МЖК, Екатеринбургский МЖК, Санкт-Петербургский МЖК, Иркутский МЖК.

По оценкам специалистов в России до недавнего времени на душу населения производилось 1,85 кг майонеза в год, что значительно превышает его потребление в европейских странах. В целом по Рос​сии производилось около 20 сортов майонеза. Общий объем произ​водства составлял 320 тыс. тонн в год, затем резко снизился и в 1997 году составил 204,15 тыс. тонн.

    По данным АООТ «Союзмаргаринпром» — ассоциации масло-жировых предприятий России — в 1998 году было произведено 167,2 тыс. тонн майонеза (81,9% от объема производства 1997 г.), а за январь — апрель 1999 года — 53,4 тыс. тонн (87,3% от объема, произведенного за тот же период 1998 года). Таким образом, официальные данные указывают на тенденцию к дальнейшему снижению объемов произ​водства майонеза. Однако при этом не учитывается, что в настоя​щее время майонез выпускают (и очень успешно) многие предприя​тия пищевой (в т.ч. молочной) промышленности.

С 1995 г. появилось много как легальных, так и нелегальных пред​приятий по выпуску майонеза. Они наводнили рынок различной по цене и качеству продукцией. В настоящее время некачественная продукция практически вытеснена с рынка, и отмечается значитель​ное улучшение качества отечественной продукции майонезной груп​пы. Анализ отечественного рынка показывает, что если еще совсем недавно импортные марки майонеза заметно теснили отечествен​ные, выигрывая за счет привлекательной упаковки, длительных сро​ков хранения, широкой рекламной поддержки, то сейчас потреби​тельские предпочтения сместились в сторону более дешевого отече​ственного товара. В 1999 году рост потребления импортного майо​неза сократился почти в 5 раз: за первые три месяца его ввезено в Россию только 4,8 тыс.тонн. Однако крупные иностранные компании, такие как «Unilever», выпускающие майонезы под маркой «Calve» и «Hellmanns», практически сохранили свои позиции. В магазинах Москвы и Санкт-Петербурга в январе — мае 1999 г. доля импорт​ного майонеза составляла 9%, из них 6% принадлежало марке «Calve».

В настоящее время отечественная продукция успешно конкури​рует с импортными марками. Предприятия расширяют ассортимент, выпускают новые марки майонезов, используют новые упаковки.

Московский жировой комбинат выпускает традиционный «Про​вансаль» жирностью 67%, 56% и 35% в различных упаковках: стек​лянных банках с крышкой «твист-офф», пластмассовых стаканчи​ках, полиэтиленовых пакетиках, тубах. Начат выпуск собственных марок предприятия — майонеза «Нежный» без сахара и майонеза «Новинка» с пряностями и натуральной вытяжкой грецкого ореха, а также майонеза «Провансаль» в новой упаковке — пластиковой банке массой 330 г.

В ассортимент майонезной продукции Нижегородского масло-жирового комбината входят «Провансаль», «Провансаль Нижегород​ский», «Провансаль любительский», «Провансаль НН». Новинка предприятия — низкокалорийный майонез «Заправский».

ЗАО «Италпак» (г. Обнинск) выпускает в пластиковых пакетах майонезы «Провансаль» (67%), «Провансаль Праздничный» (50%), «Провансаль Арбатский» (30%).

Корпорация «ЭФКО» (г. Алексеевка Белгородской области) про​изводит высококалорийный майонез «Провансаль» и низкокалорий​ный «Провансаль летний». Оригинальный майонез «Провансаль оливковый» изготавливается под торговой маркой «Слобода» из вы​сококачественного французского прованского оливкового масла, белого винного уксуса, яичного желтка и ароматных специй, и вы​пускается в пластиковых баночках массой 250 г.

Промышленная группа «Петроимпорт» (г. Санкт-Петербург) выпускает майонез «Моя семья» в стеклянных банках с крышкой «твист-офф», массой 250 и 500 г, а также майонезы серии «Монплезир»: «Особый» (30%-ной жирности), «Домашний» (35%-ной жир​ности) и «Экстра» (50%-ной жирности).

Разнообразны майонезы Иркутского МЖК, выпускаемые в стек​лянных банках: высококалорийные «Провансаль» и «Невский», низ​кокалорийный «Салатный», а также с вкусовыми добавками — «Про​вансаль с чесноком», «Весна» с экстрактом укропа, и «Ароматный» — с петрушкой, укропом и сельдереем.

К новым продуктам российского рынка майонезной продукции можно отнести майонезы «Донской» — Евдаковского МЖК (Воро​нежской обл.), «Тонус» — Красноярского маргаринового завода, «Салатный», «Столовый», а также майонезный соус «Тартар» с ку​сочками натурального чеснока и зеленью петрушки, выпускаемые компанией «Балтимор».

Московский майонезный завод выпускает в различных упаков​ках столовые майонезы типа провансаль — «Славянский», «Городс​кой», «Юбилейный», среднекалорийный «Столичный», и высоко​калорийный «ГолдЛюкс» (из серии «Радонежский»).

Безусловной новинкой рынка является майонез «Саlve» в устой​чивой пластиковой упаковке с донышком, выпускаемый     ОАО «Московский маргариновый завод».

  Заключение. Майонезы и майонезная продукция расширяют ассортимент пищевых продуктов, улучшают их вкус, способствуют лучшему ус​воению пищи. Особенностью майонезной продукции является возможность получения большого набора продуктов с оптимальным содержани​ем ненасыщенных жирных кислот, витаминов и антиоксидантов, пищевых волокон, микроэлементов, что полностью отвечает кон​цепции здорового питания. Расширение ассортимента низко калорийных майонезов позволит снизить калорийность ежедневного раци​она потребителей, приблизить его к категории здоровой пищи. Использование широкого спектра новых эмульгаторов и стаби​лизаторов, а также разнообразие применения в рецептурах прянос​тей и ароматических добавок позволяет создавать новые виды про​дукции для более полного удовлетворения потребительского спро​са. Повышение культуры производства, а также правильный подбор консервантов способствуют увеличению сроков хранения майонез​ной продукции. Увеличению ассортимента способствует использование новых и традиционных упаковочных материалов различного объема и раз​мера — от разовых упаковок из полимерных материалов, до боль​ших фляг и ведер для промышленности и общественного питания. Майонезы и майонезная продукция пользуются широким спро​сом, их производство выгодно и быстро окупается.

