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I3radimas siejamas su Zalios teSlos pagaminimui nau-
dojamu uZdaro korpuso te3los minkymo irenginiu, kuriame
yra komponenty tiekimo anga, i3krovimo antvamzdis ir

pastoviai veikiantys korpuse darbo padargai.

Dabar teslos pagaminimui naudojama daug maSiny. Maka-
rony gaminiai sudaro augancig maisto prekiy, pagaminty
i5 te3los, dalj. Jie daZniausiai pagaminami ekstruzijos
metodu, kai klampiai taki tes8la, esant dideliam sleé-
giui, sudaran¢iam, pavyzdZiui, 80 - 120 bar., pra-
spaudZiama per presformg ir supjaustoma i uZduoto ilgio

atkarpas.

Formos suteikimui ir tolesniam jos iSlaikymui taikomos
ivairios ©priemonés. Klasikinis surisimas gaunamas,
sudarant taip vadinamg baltymini karkasg. Toki karkasa
sudaro susiltas is baltyminiy lagsteliy erdvinis
tinklas, palaikantis wuZduota kristalinés formos kie-
tuma. Baltymini karkasg galima keisti ir perstatineti
neribota skaidiy karty, tacdiau tik iki tol, kol vandens
kiekis vyra pakankamas, 1ir baltymas dél temperatiros
didéjimo nekoaguliuoja. Augalinis baltymas elgiasi
taip, kaip vistos kiauSinio turinys. Atsargiai sudau-
Zant luk3ta Saltame vandenyje kiauSinis 1isSlaiko savo
formg. Stipriai sumai3ius susidaro tryniu nudaZyta su-
spensija. Visiskai kas kita, Jjeigu Zalig kiau3inj
sudauZyti i verdanti vandeni. KiauS$inis per kelias
sekundes igauna imantrig formg ir, Jjeigu mechaniskai
neveikti, 8ia formg isSlaiko. Tam, kad baltyma pa-
skirstyti tolygiai, bitina aktyviai sudauZius kiaudini,
kartu energingai maisyti iS3sipilanti turini. Tuomet
baltymas skaldomas 1 nesusimai$anc¢ias viena su kita
daleles. Baltymo koaguliacija ivyksta 1§ karto perx
kelias sekundes po Silumos poveikio ir yra negriZtama.
Visa baltymineé Zaliava, kuri yra perdirbama maisto pra-
moneje naudojant &ilumg, elgiasi vienodai. Tai pri-

skiriama ir gaunamiems ekstruzijos metodu produktams.
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Temperatiry riba iki tasko, uZ kurio ivyksta ne-
griztamas pasikeitimas, sudaro 60-80°C, tai yra Zemiau
uz virimo temperatirg (100°C) . Jeigu gaminamg mase
maidant, permaiant ir pagaminant te3la suSildyti iki
100°C ir auk3%&iau, tai baigiant formavimo, pavyzdZiui,
makarony procesa, bus sukurtas baltyminis karkasas,

deja, nepakankamas.

Jvertinant tai, kas i3déstyta, per paskutinius 30 - 40 me-
ty buvo sukurtos dvi principinés maisto produkty ap-

dirbimo technologijos.
Technologija A.

Visi produktai, ypatingai gaminant tesla, perdirbimo
eigoje tikslingai verdami arba apkepami. Tam, kad su-
daryty teslos komponentus, daZniausiai panaudoja be-
siskiriandius nuo baltyminio karkaso riSiklius. Dar-

binés temperatiiros sudaro nuo 90-100°C iki 200-300°C.
Technologija B.

Visi neapdirbami prie auk3tesniy negu 60-80°C tempe-
ratiry produktai, tai yra tie, kuriuose neivyksta ne-
griftami baltyminiy ry3iy pasikeitimai. Tai pirmiausiai
klasikiniai makarony gaminiai, kurie $ildomi tik tie-

siogiai prie$ naudojant maistui (verdami).

Praktikoje technologijai A plac¢iai taikomas taip va-
dinamas dviejy velenéliy ekstruderis. Tokia sraigty
pora turi labai Zemg naudingo veikimo koeficienta. Tai
paaiSkinama pirmiausiai tuo, kad pavarai naudojamas
galingumas paver&iamas trinties Siluma. ISskiriama
te$los sluoksnyje $iluma yra vienas 13 iSildymo 1ir
produkto terminio apdirbimo proceso komponenty. Del
$ios 3ilumos produktas paSildomas iki 100-200°C, ver-

dant naudojantis galimais papildomais Sildymo elementais.
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Technologijoje B, specialiai taikomoje makarony gaminiy
teSlai, negalimas, esant bet kokioms sglygoms, netgi
vietinis te3los temperatiiros kilimas auki&iau 60-70°C.
Pagal pareiSkejo duomenis tokios technologijos igyven-
dinimui dar neseniai beveik be i$im&iy visy te3los kom-
ponenty sumaiSymui taikydavo atvirus latakus, toliau
pastatant vieng arba kelis vienvelenius sraigtus tam,
kad pagaminty baltymini karkasg arba te3lg ir reikiamg
galutiniam formavimui slégi padidinty nuo 80 iki 120 bar.
Tokiu bidu galima ne tik kontroliuoti temperatira, bet
ir sumaZinti ja,6 daug Zemiau uZ kritini ta3kg 60-70°C,
dél to produktas negauna Zalingo negriZtamo poveikio.
Papras&iausias irodymas yra tame, kad susidarandias po
formavimo atraizZas galima vél ikrauti i pradine Zalig
tesla, nebloginant jos kokybés. Esminis skirtumas tarp
technologijy A ir B yra tas, kad gaminant stambiuose
jrengimuose makarony gaminius, na$umas paprastai sudaro
500-2500 kg/h. Technologijoje A, lyginant panaZaus ga-
lingumo jirengimus, galima pasiekti maksimaly na3umg ne
daugiau 100 kg/h.

Antras skirtumas yra presinio sraigto sukimosi greitis.
Presuose, skirtuose makarony gaminiams, jis sudaro
20-100 aps/min, o dviejy velenéliy ekstruderiuose,
taikomuose technologijoje A, kaip taisykle, siekia

200-300 aps/min ir netgi Zymiai daugiau.

Esant ekstruzijai pagal technologija A Zymi dalis va-
riklio eikvojamo galingumo virsta i 3iluma ir tik masza
dalis eikvojama presformos spaudimui, ir dar masesne -
pac¢ios teSlos pagaminimui. Tai paaiskina dideli neati-
tikimg tarp variklio galingumo ir naZumo santykio,
gaminant makarony gaminius ir produktus suvirinimo
ekstruzijos metodu. Analogifka ilgy italisko tipo
gaminiy technologija aprasyta tarptautineje paraiskoije,

kurios publikacijos numeris WO 85/00090.
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Iiradimo esme ir uZdavinys yra te3los pagaminimui
skirto irenginio, atitinkancio auks¢iausius higienos
reikalavimus ir paprastos konstrukcijos, skirto ne-
verdamos gaminio procese produkcijos, ypal makarony

gaminiy pagaminimui, sukirimas.

Pareidkiamas sprendimas skiriasi tuo, kad darbo itaisai
turi du saveikoje veikiandius darbinius velenus, ant
kuriy isdéstyti maiSomieji ir minkomieji elementai su
priverstinio tiekimo visame korpuso darbiniame pjivyje
efektu.

Visy dalyvavusiy specialisty nuostabai uzsibréztas uz-
davinys buvo nepriekai3tingai iSsprestas. Yra Zinomas

tiekiantis ir minkomas sraigty poros veikimas.

Minkoma veikimg galima intensyvinti, panaudojus vietoje
vieno sraigto du tarpusavyje susietus sraigtus. Kadangi
vienas teisingai irengtas sraigtas suteikia netgi pro-
dukta tausojanti tiekimg, iki $iol buvo manoma, kad
padidinus te3lai statinj slégi, minkomas veiksmas in-
tensyvinamas. Kadangi jprastai naudojant i%éjimui rei-
kalinga ekstruzija, tokia nuostata laikoma kaip
pageidautinas dvigubas efektas: minkomas spaudimas ir
idstumiamas spaudimas. Kartu sukuriama $iluma palai-
kydavo pageidaujamg daugumai produkty 3ilumini efekta:
Jelatinizacija, virimg ir t.t. Yra Zinoma, kad sudvi-
gubinty veleny pora pasiZymi taip pat gana geru minkymo
poveikiu. Ta&iau &ia néra nieko bendro su reikalaujamu
sprendimu, kadangi nurodymas pateikiamas ne visai tei-
singas: minkomasis veiksmas priklauso ne nuo bendro
spaudimo pakélimo, o nuo daugkartinio intensyvaus

i8minkymo.

Geriau pagaminti darbinius itaisus 18 dviejy savei-
kaujanc¢iy velenuy, kiekvienas i3 kuriy turi besi-

keidian&ius produkto judéjimo linkme minkymo sraigtus
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ir pjovimo elementus, be to, iZkrovimo antgalis yra
padarytas be presformos. Tada minkymo sraigtas duoda
geriausia priverstinio tiekimo efekta, o pjovimo ele-
mentai - savistabdos efektsy. Dél to sukuriamas savai-
minio valymosi efektas. Produktas juda netgi esant
tus¢iai eigai. Be viso to, pjovimo elementai turi
geresng forma, efektyvig visame pjavyje. Tai uZtikrina
idealy minkymo veiksmg esant maZoms spaudimo sanaudoms
ir be reik3mingo spaudimo padidinimo. Panaudojamas
valcavimo sraigty poroje efektas ir pjovimo arba teSZlos
suskaidymo efektas. Tuo pat metu, su pakrauty kom-
ponenty geru i3maidymu ir vienodu paskirstymu, daroma
tiktai tai, kas reikalinga te3los ir ypa& gero bal-
tyminio karkaso pagaminimui. Daug karty bandant tik
vieng kartg yra nustatytas nedidelis produkto tem-
peratiros padidéjimas, tai yra sprendimas leidZia
sukurti technologija, kurioje triokumy kol kas nesu-
rasta. Gamybiniai bandymai parode, kad te3lai pagaminti
eikvojamas galingumas yra maZdaug toks pat, koks buvo
reikalingas iki 3iol minkytuvo minkymo veleny pavarai.
Minimalus suvartojimas uztikrina gero baltyminio
karkaso sukirima nedidinant né kiek temperatiros. Ga-
minant teSla produktas neturi galimybés pakliati i
kokig nors '"negyva zona", dél ko kiekviena milty
kruopele arba dalelé yra panaudojama te$loje. Gatavas
produktas neturi neapdirbty sridiy. Visa tai leidZia
daryti iSvadg apie tai, kad reikalaujamas sprendimas
gali uZtikrinti iki 3iol nepasiektag te3los gaminio ko-
kybe. IS dalies tai paaiSkinama tuo, kad teSlos paga-
minimui nereikia auk3to slégio. Pjovimo elementai
pjausto teslos mase i gabalus. S$ito negalima bity
uZtikrinti esant auk3tam slégiui. Te3los pagaminimo
procesas laiko atZvilgiu smarkiai sutrumpéja, sumaZeja
konstrukcinés i3laidos, tai buvo nepasiekiama, gaminant
palyginti, sausg tes3ls, turinCig 25-40 % drégmes,

tiksliau 28-32 %, nepriklausomai nuo to, kad ne
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trumpiau negu 10 mety 3ia kryptimi yra vykdomas ti-

riamasis darbas.

I3radimas numato keleta vykdymo varianty. PavyzdZiui,
geriau pirma minkymo sraigty komplektg pagaminti
maitinandios sraigtinés poros pavidalu, o paskutinj

komplekta - iSstumiandios sraigtinés poros pavidalu.

Dar geriau nuosekliai jrengti tris arba daugiau sraig-
tiniy pory, tarp kiekvienos i3 kuriy pastatytas pjovimo

elementy pory komplektas.

Kitame tinkamame variante darbiniai velenai gali bati
pagaminti besisukantys viena kryptimi, be to, du
velenai turi viena pavara, apskaidiuota ne maZiau kaip
200 aps/min, geriausiai 20-100 aps/min, o ypac

40-70 aps/min.

Bendru atveju darbiniai velenai gali suktis 1§ prie-
$ingas puses. éio varianto privalumas yra jtaiso arba

pavaros konstrukcijos supaprastinimas.

Taip pat galima naudoti daugiau negu du, pavyzdZiui,
tris ar daugiau, kartu veikiancius velenus su ivairiais

minkymo, tiekimo arba stabdymo efektais.

Rekomenduojama stacionariniame korpuse patalpinti au-
$intuva arba 3ilumokaiti. Deél to prie$ pradedant darba
galima visa irengini su3ildyti iki optimalios apdirbimo
temperatiros, kadangi prie Zemos temperaturos, pa-
vyzdZiui, maZiau nei 20°C, te$los pagaminimas yra

apsunkintas ir sulétintas.

Komponenty ancvamzdZiai, ypa¢ kruopu ir vandens tie-
kimui, yra patalpinti pirmoje Jjitaiso dalyje, apru-
pintoje sraigtiniais elementais 1ir pagamintoje kaip

dvivelené Zemo slégio te3los maiSymo mad$ina. Geriausiail
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irengimg pagaminti kaip trumpg Zemo slégio teSlos
minkymo mas$ing, kuri makarony gamybai yra irengiama
kartu su 1ilgu vienveleniu ekstruderiu. Vienvelenis
ekstruderis 1i$ dalies vykdo homogenizavimo wuZdavini,
kartu Zymiai pakeldamas slégi. Lyginant su variantu,
turindiu tik du atskirus jtaisus, atsirado galimybé
optimaliai paskirstyti kr@vius; kadangi te3los paga-
minimas baltyminio karkaso atZvilgiu yra baigtas,
tesla, nors ir turi drégmés, ta&iau yra nelipni, todél
perdavimui negresia prilipimas arba uZsikim$imas, ir
jis gali vykti ciesiog savo svorio veikiamas. Todeél
geriausiai 1i3ejimo anga palikti laisva, tai yra be
ekstruzinés tatos. Tinkamiausiai, kai 3i anga vyra
maZesné uZ sudvejinto cilindro pjavi, bet didesné u?%
laisvg darbini pjavi tarp veleny ir sudvejinty
cilindry. Paskutinis pjovimo elementy komplektas su-
pjausto te3la i atpjovas ir be slégio pakélimo
iSkraunamo antgalio srityje paskutinis sraigtiniy
elementy komplektas te3los judéjimo kryptimi uZtikrina

teSlos gabaly iSkrovimg.

Geriausiai, kai vienvelenio sraigtinio ekstruderio
aktyvusis 1ilgis yra ne maZesnis wuZ dvigubo ilgio
atitinkama dviveleni Zemo slégio te$los minkymo maZinos
sraigtini elementy, be to, tinkamiausiai, kad vien-
velenio sraigtinio ekstruderio ilgis baty 2,5 karto
didesnis nei dviejy veleny Zemo slégio te3los minkymo

masinos ekstruderio ilgis.

Tam, kad pasiekty auk3¢iausia makarony gaminiy kokybe,
tarp dviveleneés Zemo spaudimo te3los minkymo madinos ir
vienvelenio sraigtinio ekstruderio yra irengtas oro

slegio sumaZinimo antvamzdis.

Vienvelenio sraigtinio ekstruderio presformos srityje
galima patalpinti siurbli tokiy gaminiy kaip virtiniai

arba koldinai pagaminimui.
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I8radimas taip pat atitinka makarony gaminiams skirtos
Jalios te3los su 25-40 % drégmés dalimi nuo svorio
pagaminimo buda, kada te3la igauna uZduotg formg
galutinai presuojant sraigtiniu presu arba toliau

apdirbant velenais, ir supjaustoma.

Bet kuris makarony gaminiy pramonés gamybos srities
specialistas gali patvirtinti, kad Jjau 20-30 mety
te$los gaminimas nepatyré pasikeitimy, nors wvalymo ir
higienos srityje yra Zinomos nemalonios problemos. Iki
%io laiko nekuvo galimybés patenkinti galutinio pro-
dukto auk3tos kokybés reikalavimo, neiSeinant i3 Zinomo
naudojimo budo rémy. Vienas i3 iSkrovimo mazgy buvo
pateiktas kaip geldos pavidalo maisytuvas, kuris deri-
nyje su minkytuvu yra nepakei&iamas pusiau pramoninéje
ir pramoninéje duonos gamyboje. Pastaruoju metu tapo
Yinoma, kad netinkami minkytuvai nenutrikstamos pro-
dukcijos gamybai arba produkcijos srauto dalijimas j
partijas veél pladiai pradéti taikyti duonos kepimo
pramonéje, kadangi biocheminiu poZildriu gaminant teslg

neimanoma kitu keliu sudaryti optimaliy salygy.

Pigls makaronuy gaminiai verdant netenka dalies krak-
molo; jis susilieja su balk3vu vandeniu, kuriame vire.
7emos kokybés makarony gaminiuose daZnail pasitaiko
baltos demeés. Daugelyje atvejy Jjos atsiranda del
atskiry milty arba kruopeliy daleliy, kurios neismirko

gaminant te3la ir todél nesuriStos i baltymini karkasg.

Pateikiamo buado tikslas yra supaprastinti teslos ga-
myba, ypa& sukuriant geresnes Jjos kontroles galimybes,
siekiant aukZ&iausios galutinio produkto kokybes ir tuo

pac¢iu higienos uzdaviniy supaprastinto iSsprendimo.

Pateikiamas budas skiriasi tuo, kad pradiniai kom-
ponentai priverstinai judédami tuo paciu metu sumaisSomi

saveikaujan&ia darbiniy veleny pora 1ir daugkartiniu
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minkymu apdirbami, gaunant Zalig te3la su baltyminiu

karkasu.

Pagal kita, geresni varianta pradiniai komponentai pir-
mame etape apdirbami sgveikaujan&ia darbiniy veleny
pora, pakaitomis tolygiai i3minkant ir pjaunant, ir
taip gaunant Zalig teS$lg, o antrame etape - Zalia te3la
homogenizuojama vienveleniu presu arba jai suteikiama
uZduota forma te3los kodiojimu volu, esant auk&itam

slegiui, arba velenéliais.

Pateikiamas buadas pirmg kartg leidZia atskirti i3
tikruyjy te3los pagaminimg, ypad ted$los su maZu drégmés
kiekiu: maZiau 40 % arba net maZiau 34 %. Optimaliai
tesla pagaminti galima daug efektyviau, kadangi, kaip
i%aiskéjo, grynai mechaninis pjovimo procesas yra
galimas tik tuomet, kail pjaustomi gabalai yra atskirti
vienas nuo kito erdvéje arba gali judéti. Vienas
gabalas turi turéti savybe nutolti nuo kito, kas yra
neimanoma kompaktinés, spaudZiamos dideliu slégiu te&-
los masés atveju. Esant kompaktinei teZlos masei
tiksliau bus kalbéeti apie klampiai takig forma. O skys-
¢io juk supjaustyti negalima. Tadiau visa apimantys
baltyminio karkaso ry$iai sglygoja daugkartini atskiry
teslos ruoZy mechanini poslinki ir kartu maksimaliai

tolygy dréegmés paskirstymg.

Zalia te3lg tikslinga perduoti i3 pirmos pakopos i
antrg be slégio. Tinkamiausiai yra te3la i% pirmos
pakopos i3mesti porcijomis taip, kad ji paklitgty
tiesiai i antrg pakopa dél savo svorio veikimo tam, kad

susidaryty monolitiné vienalyté mase.

Perdavimo zonoje, kurioje jvyksta perdavimas, del
atitinkamos erdvés pajungimo prie vakuuminio siurblio
sukuriamas iSretéjimas, dél to i paruoSiamajag teSlga

nebepatenka oras. Tokiu badu te3la galima maZiau nei 60 s,
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nepertraukiamai apdirbineti, esant produkto tempe-
ratirai 40-70°C, geriausiai 40-50°C, ir pervesti ja j

gatava formg.

I3radimas taip pat siejamas su ilgy arba trumpy maka-
rony gaminiy gamybos bidu betarpiskai pried sraigtinij
ekstruderi arba pries esanti prie jo perdavimo

elementy.

Toliau iSradimas smulkiai apraSomas i3pildymo pavyz-
d¥iuose, pasinaudojant bréZiniais, kuriuose pavaiz-

duota:

Pav. 1- te3los minkymo irenginys, dalinis pjuvis;
Pav. 2 - darbiniy elementy saveika pagal pav. 1, planas;
Pav. 3 - pjavis pagal II - II pav. 2;

Pav. 4 - pav. 1 varianto schema;

Pav. 5 - pav. 4 vaizdas 18 3Sono;

Pav. 6 - tinkamiausias makarony gaminiy gamybai skir-

to minkymo ijirenginio panaudojimas;

Pav. 7 - analogidkas pav. 6 i3déstymas bet tokiy pro-
dukty kaip virtiniai arba koldinai gamybai;

Pav. 8 - pateikiamo minkymo jrenginio sujungimas su
te3los kodiojimo volais;

Pav. 9 - kitas minkymo irenginio i3pildymo varian-
tas, kai Zalia te3la betarpiskai tiekiama
vienveleniam ekstruderiui;

Pav. 10 - minkymo irenginio kampinio sujungimo su
vienveleniu ekstruderiu schema;

Pav. 11 - iSpildymo pagal pav. 9 variantas.

Pav. 1 pavaizduotas minkymo irenginys 1, kurio uZdaro
korpuso 2 vir3utiné dalis neparodyta del darbiniy jtai-
sy 3 ir 4 akivaizdumo. Itaisai 3 ir 4 turi du besisu-
kan&ius viena kryptimi pagal laikrodZio rodykle velenus
5 ir 6. Sie velenai 5 ir 6 aprupinti pakaitomis besisu-

kan&iy minkymo sraigty 7, 8 ir 9 arba 7', 8'ir 9'
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rinkiniu ir pjovimo elementy 10 ir 11, arba 10', 11°
kaip voly su 3licais rinkiniu, kurie uZmauti ant veleny 5
ir 6. Komponentai tiekiami i minkymo irengini per pa-
krovimo angg 12. Skysti komponentai, pavyzdZiui, vanduo
arba baltyminé suspensija taip pat patenka per ant-
vamzdi 13, esantj betarpidkai Salia pakrovimo angos 13.
Kaip anga 12, taip ir antvamzdis 13 yra patalpinti pir-
mo sraigto 7 arba 7' srityje, pagaminto kaip sraigtine

pora 14, supaprastintai parodyta pav. 4.

Pav. 2 padidintame pjivyje parodytos po dvi sraigtinés
poros 8,8' ir 9,9', o taip pat esanti tarp ju
iSminkanti sraigty pora 11, 11'. TeSla korpuse 2 pri-
verstinai stumiama sraigtais 8,8', 9,9'. Tuomet ji pra-
eina per pjovimo elementy 11, 11' pors. Kiekvienas
pjovimo elementy 11, 11' komplektas parodytame pa-
vyzdyje yra sudarytas i3 trijy daugiakampiy disky 15,
kurie besisukdami kaip trijy danty krumpliaratis, bet
viena kryptimi, kerta visg turinti gulin&ios aZtuo-
niukés formg korpuso pjavi. Daugiakampiy disky 15 tri-
gubo pakartojimo ir jy skersinio judéjimo viena kryp-
timi deka sukuriamas tolygus pirmai perstumiamo sraig-
tais a3iy 5,6 linkme produkto pjovimo ir padalinimo i
gabalus efektas. Geriausiai tai tinka tam atvejui, kai
neuZpildytas produktais pjvis susideda tik 1% plo-
nasieniy cilindriniy atraiZy, tai vyra sraigto sraig-

tinés linijos Zingsnis turi maZa dydi "T".

Pav. 3 parodytas minkymo irenginio 1 iSkrovimo galas.
Tuomet produktas, suskirstytas pjovimo elementais 11, 11°
1 gabalus, iSkraunandios sraigty poros 9, 9' pagalba
gabalais iéstumiémas per laisva i3krovimo angg 16. Ne-
parodyta veleny 5 ir 6 pavara 17 itaisyta pakrovimo
angos puséje taip, kaip parodytame pavyzdyje velenai 5
ir 6 yra uZtvirtinti i% pavaros pusés. Tai leid3ia

jrengini ir darbiniy padargy demontavimg supaprastinti,
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ypatingai viso darbinio tirio valymui, i3imant, pa-

vyzdZiui, darbini padarga iskrovimo angos 16 linkme.

Pav. 4 ir 5 pavaizduotas toks pat, kaip ir pav. 1, 2 ir 3,
bet su 3Silumokaitine sistema 23 minkymo irenginys,
kuriame, pavyzdZiui, pa$ildytas vanduo tiekiamas per

privedanti antvamzdi 21 ir iSvedamas per 1iSejilmo ant-

vamzdi 22.

Pav. 6 schematiskai parodytas tinkamiausias iSradimo
igyvendinimo variantas makarony gaminiy: spageti, ver-
mi%eliy, makarony ir kt. tipo, gamybai. Sausi kompo-
nentai, kruopelés arba miltai tiekiami per piltuva 30
su dozatoriumi 31 ir nukreipiami maitinimo sraigtu 32 j
pakrovimo angz 12 ir i iéjimo sraigtinés poros 14 pra-
dine atkarpa arba tiesiogiai prie $itos sraigtines
poros. Tiksliai paskaiciuotas pagal dozatoriaus
galingumg sausam komponentui vandens kiekis nukrei-
piamas i3 padaryto kaip svarstyklés rezervuaro 33 ir
siurbliu 34 paduodamas prie sausy komponenty arba prie
iéjimo sraigty poros. Priklausomai nuo tikslinio pro-
dukto raSies papildomai galima, pavyzdZiui, i miSinj
nukreipti baltymine suspensija i3 antro rezervuaro 34.
Tadiau galima isivaizduoti, kad 38iuose rezervuaruose
yra saugojamas ivairios temperatiros vanduo, tai lei-
dZia pakraunamus, komponentus reguliuoti grieZtai pagal
nustatyta vandens temperatiira. Tai yra viena i3 kont-
rolés i%saugojimo priemoniy esant apdirbimui eks-
tremalioms situacijoms, pavyzdZiui, po pertrauky darbe,
pasikeitus na3umui arba paleidZiant maSinas. Pav. 6
analogidkai pav. 1 parodytas keturkartinis sumaiSymo,
maidymo ir perpjovimo kaitaliojimas. IS laisvos iSkrau-
namos angos 16 Zalia te3la, padalinta i gabalus, krenta
Sachtoje 35 i vienvelenio sraigtinio ekstruderio 36
pradZia. Sitas ekstruderis turi presavimo sraigta 32,
esanti at8aldandiame gaubte 38. Presavimo kanalo gale

yra formavimo galvuté 39 su ijrengta joje presforma 40.
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Vienvelenis sraigtinis ekstruderis - speciali kons-
trukcija, apskaic¢iuota ekstruzijai, prie kurios tie-
siogiai prie$ presforma esandiame paskirstymo antgalyje 41
spaudimas turi pakilti, pavyzdZiui, nuo 80 iki 120 bar.
tam, kad klampiai taki te3la galéty bati ispausta per
formos angas. Prie$ingai Siam vienvelenio sraigtinio
ekstruderio ekstruziniam veikimui, minkymo irenginys
nera ekstruderis. Visi darbinio mazgo elementai, kaip
parodyta pav. 6,'reguliuojami ir koordinuojami su bend-
ro programinio valdymo bloko pagalba. Pav. 7 galima
palyginti aktyvyji darbini minkymo jrenginio ilgj L, ir

vienvelenio sraigtinio ekstruderio ilgi L..

Matome, kad geriausias te3los homogeniskumas pasie-
kiamas keliant spaudimg su palyginti ilgo vienvelenio
ekstruderio pagalba. Atvirk3&iai, kaip parodé bandymai
su ilgais darbiniais minkymo jrengimo padargais, tai
neduoda jokio teigiamo efekto, o tik padidina galingumo
iSnaudojimg ir pa3ildo produkta. Geriausi rezultatai
pasiekiami, esant santykiui L./L, = 2 : 1. Bendrais
konstukciniais sumetimais $itas santykis pasirenkamas
ne didesnis kaip 2,5 : 1. Taip pat idomu, kad geriausi
rodikliai pasiekiami tada, kai minkymo irenginio ak-

tyvaus ilgio L, ir vidaus diametro D, santykis yra 3+7.

Pav. 7 taip pat pavaizduota gaminiy su idaru, tokiy
kaip wvirtiniai 52 arba koldinai 53, gamyba. Idaras,
kuris gali bati mésos, darZoviy arba saldus, tiekiamas
atitinkamu kanalu i35 rezervuaro 50 specialiu siurbliu 51

tiesiogiai i esanti formavimo galvutéje produktsy.

Pav. 8 parodytas kitas idomus i3radimo realizavimas
iSko¢iotiems makarony gaminiams. Krentantys i3 minkymo
irenginio 1 te3los gabalai patenka i parengiamojo ka-
libravimo volus, ir susidariusi juosta slenka ant
kalibravimo voly 61. Te$los juosta pjaunama pirmiausiai

i8ilginiu peiliu 62, o po to - skersiniu peiliu 63 j
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plok$teles, kuriy drégmés kiekis toliau dZiovykloje

pasiekiamas toks, kad gamini galima saugoti.

I3radima galima taikyti taip pat visos eilés kity
gaminiy, pavyzdZiui, sluoksniuotos te3los arba pani-

ruoty milty gamyboje.

Pav. 9 parodyta, kad vanduo dozuojamas vamzdyje 70 tie-
siogiai i minkymo irengini 11. Sausi komponentai
tolygiai tiekiami per maitinimo antgali 71. Jie yra
drékinami jau jeéjimo ruoZe, tarpusavyje sumaiSomi ir
patenka i daugkartinio minkymo zonas. Cia gaunama puri
te$la. Jeigu minkymo irenginio 11 i3éjimo galas 73 yra
laisvai atidarytas, tokios te3los gabaliukai yra 1 - 5 cm
dydZio, kartais beveik kaip delnas ir pana$ios i duonos
mink3tima sandaros. Jeigu $is i%éjimo galas yra susiau-
rintas, tada susiformuoja tokios pac¢ios struktaros, bet
begalinés formos "de3relé". Deja, abiem atvejais puri
tedla dar neturi kompaktinés vienalytés te3los san-
daros. Perplé3us tokios te3los gabalg, lengvai nu-
statoma, kad kalbama jau apie tikra tesla, su biadingu
jai nelipnumu ir plastiSkumo - tamprumo savybémis.
Mikroskopiné analizeé rodo, kad minkymo irenginio 11 is-
¢jimo gale puri te3la jau turi visi3kai suformuota bal-
tymini sastata. Kadangi kalbama apie sausa tedla, kuri
dar buvo veikiama formavimo spaudimu 80 - 100 bar. ir

auksStesniu, tokia te3la yra laikoma biri.

Purios te3los pagaminimas vyksta tokiu btdu. Pradiniai
komponentai - vanduo ir kruopelés arba miltai - pa-
duodami i minkymo irengini 11. Pav. 9 ir 10 minkymo
organai pavaizduoti vaizde i3 virSaus horizontaliai.
Iéjimas i¥ Sono yra parodytas vertikalus. Kitais Zo-
d?iais tariant, minkymo padargai vertikalioje vaizdo
plok3tumoje yra pasukti 90°, tai parodyta pjuvio 73 li-
nijomis. Pradiné medZiaga dviejy darbiniy veleny 76, 17

ivedimo zonoje 75 yra uZgriebiama elementais 74 ir pa-
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duodama pagal rodykle 78 i deSine, i pirmg isSminkymo
zong 79.

ISminkymo zonoje 79 ant kiekvieno darbinio veleno 76, 77
yra irengta besisukan&iy minkymo sraigty pora 79'. Abu
darbiniai velenai 76, 77 sukasi viena kryptimi (rodykle
80) ir susikabina vienas su kitu pana$iai kaip sliekas
su sliekiniu krumpliara&iu. Deél to gaunamas dvigubas
veiksmas: produkto transportavimas (rodyklé 78) ir san-
darinimas, esant kuriam susidaro sutankinta mase. §i
mase minkymo sraigtais 79' gauna parengtini i3minkymag

pirmoje minkymo zonoje.

Minkymo sraigtai 79' gali bati padaryti taip, kad bity
galima lengvai sukurti ir ramsti, ir pastimg. ISeinanti
18 minkymo zonos 79 per pjovimo zong 81 ir priverstinai
slenkanti masé yra presuojama antroje minkymo zonoje 82.
Kitoje pjovimo zonoje 83 baltyminis karkasas baigiamas
sukurti. Tuomet minkymo zonoje 83 galima pakaitomis
naudoti tokius pa&ius arba kitus minkymo elementus.
Bendrai mechaniniy presavimo ir transportavimo pastangy
veikimas yra nukreiptas i labai maZus teSlos ruozus,
dél to nesukuriamos bereikalingos bendro suspaudimo

pastangos ir jy sukelta trintis.

Tai ir yra menko temperatiiros pakilimo prieZastis,
lyginant su esandiais minkymo irenginiais. Minkymo zo-
nos 83 gale te$los masé patenka ant iSstumiandio sraig-
to 84 arba praeina per atitinkamg i%leidimo zong 85 ir
pateikiama i$ galo 72 tolimesniam apdirbimui. Parodyto
dvivelenio minkymo jrenginio ypatingas privalumas vyra
tas, kad irenginys dirba auk3tu iSsivalymo laipsniu.
TeSlos iSstumimas gali vykti priklausomai nuo iflei-
dZiamo galo konstrukcijos arba gabaliukais, arba -
esant nedideliam angos susiaurinimui ir atitinkamam

slégio padidinimui - nesibaigian&ios deSrelés pavidalu.
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Veikiantys atskirose darbinese zonose darbiniai pa-
dargai gali, aisku, tureti ivairia forma, pavyzdZiui,
skyléty disky formg, tureti nukreiptas i3 iSoreés i vidy
iskySas arba kaisc¢ius ir t.t.
]

Parodytame pav. 9 ir 11 variante ivyksta tiesioginis
purios te3los padavimas ant sraigto 86. Sitas sraigtas,
kaip parodyta pav. 10, jau gali tiesiog buati ekstru-
ziniu sraigtu 87. Ta&iau svarbu, kad Sito sraigto 86
transportavimo naSumas buty auk3tesnis, negu minkymo
irenginio 11, tai kontroliuoja spaudimo didéjimg min-
kymo irenginyje ir, tuo pac&iu, temperat@ros didejimg.
Purios te3los perdavimas i3 minkymo irenginio 11 ant
sraigto 86 ijvyksta, nukertant slenkanti ant sraigto 87

teSlos liejinij.

Pav. 10 reikia nagrineéti atsiZvelgiant i tai, kad at-
skiri velenai, parodyti kaip pavieniai, i3 tikruyju gali
buti sudaryti i3 trijy ar daugiau veleny.

Toliau i%radimas paai3kinamas keturiais pavyzdZiais.

Pavyzdys 1. Spageti, diametras 1,75 mm

Pradinés medZiagos - 100 % kruopeliy "Durum dunst”
daleliy dydis maZesnis uZ 0,350 mm
baltymas 14,1 % saus. medZ.
pelenai 0,90 % saus. medz.
Yalias glitimas 34 %
vanduo, kurio temperatiira 40°C

Dozatoriumi, kurio naSumas yra 500 kg/h, pradinéé me -
dZiagos nenutrikstamai kraunamos i mai3ytuva. Sraigto
apsisukimy greitis 42 aps/min, cilindro temperatira nu-
statyta 35°C. Po 16 sek. darbo te3los gabalai paduodami

i presuojanti ekstruderij. Presavimo parametrai:
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sraigto sukimosi greitis 20 aps/min
cilindro temperatiira 28°C
galvuteés temperatira 35°C
spaudimas 110 bar.
iSretinimas 0,85 bar.

Suformuoti spageti baigus presuoti sukabinami ant vir-

baly ir i8dZiovinami dZiovykloje iki 11,5 % H,0 kiekio.
Kokybes nustatymas

Pagaminti pateiktu biadu spageti i3 i%orés nesiskiria
nuo jprastuy. Po virimo yra pasiekiamas jprastas gami-
niams 13 "Durumo" vandens skaidrumas. NeiStirpusiuy,
balty priemaidy nerasta. I3virto gaminio kokybé vyra
labai aukSta. Po 12 min. virimo yra pasiekiama "gatavo
valgio" kokybé. Lipnumas ir virimo nuostoliai svyruoja

palyginamyjy serijiniy gaminiy ribose.
Pavyzdys 2. Makaronai, kuriy diametras 5 mm x 3,2 mm

Pradinés medZiagos: - 50 % kruopeliy "Durum dunst"
- 50 % kvietiniuy milty
- vanduo
radinio miSinio kokybé: daleliy dydis maZesnis nei 0,350 mm
baltymas 13 % saus. medZ.
pelenai 0,70 %/saus. medZ.

produkto drégnumas 12,5 % H,0

Dozatoriumi, kurio naSumas yra 1000 kg/h, pradinis
miSinys i% 50 % "Durumo" ir 50 % kvietiniy milty
nenutrikstamai kraunamas i mai$ytuvag ir 6 sekundes
minkomas i vienalyte Zalig te3la. Skirtingai nuo pav. 1
Zalia teSla nekrenta laisvai ant presuojanc¢io sraigto,

o jam besisukant atpléfiama atitinkamai pav. 9.
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Maidytuvo ir presuojan&io sraigto i3déstymas gali buti
bet koks. Zalios teSlos pateikimas ant presuojancio
sraigto vyksta iSretinimo zonoje be presformos spaudimo

ir todél nevirsija 50 bar.
Presavimo parametrai:

- dozatorius nasumas 1000 kg/h saus. medZ.
teslos drégnumas 31 % H),0
- maisSytuvas sukimosi greitis 60 aps/min

ciiindro temperatira 30°C

ilgio/diam. santykis 1:7
)

- presuojantis velenas sukimosi greitis 23 aps/min
cilindro temperatiira 28°C
galvutés temperatiira 45°C
spaudimas 105 bar.

idretinimas 0,9 bar.
Makaronai yra i8dZiovinami analogiskai pav. 1.
Produkcijos kokybeés jvertinimas

ISorinis vaizdas saugojant: skadras, lygls, be kruopeliy
priemaisy, spalva, kaip 1ir
3io tipo gaminiy - geltona.

Po virimo: vanduo lieka skaidrus, forma

i8lieka, nesusisuka, pavirsius

neslidus, nesusiklijuoja.

Pavyzdys 3. Kiau3ininiai rageliai 5x3 mm diametro,
25 mm ilgio
Pradinés medZiagos: - 100 % kvietiniy milty

baltymas 12,5 % saus. medZ.

pelenai 0,48 % saus. medZ.
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drégnumas 13,1 % H,0

KiauSiniy skaic¢ius 3 l-am kg. milty

Dozatoriumi, kurio naSumas yra 700 kg sausy medZiagy
per valandg, pradinés medZiagos paduodamos ant maiy-
tuvo ir, analogiskai pavyzdZiams 1 ir 2, apdirbamos iki

5 Zalios teSlos gavimo.

Maisytuvo iSéjime yra ijrengtas granuliatorius kren-
tantiems teSlos gabalams. Perdavimas ant presuojandio
sraigto vyksta laisvai krentant, esant iSretinimui.

10

Pagaminimo parametrai:

- dozatorius nasumas 700 kg/h
teSlos drégnumas 31 % H,0

- maiSytuvas sraigto sukimosi greitis 50 aps/min
cilindro temperatira 40°C
ilgio/diam. santykis 1:7

Sraigto sudétis

a/iéjimo sraigtas

b/pjovimo ir padavimo elementai
c/minkymo sraigtas, kaip i3stumiamoji
pora

- presavimo sraigtas sraigto sukimosi greitis 24 aps/min

cilindro temperatira 28°C
galvutés temperatira 40°C
spaudimas 110 bar.
iSretinimas 0,9 bar.

Supjaustyti ant presformos rageliai i&d%iovinami pradi-

15 néje vibracinéje ir i3%éjimo dZiovykloje.
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Ivertinimo rezultatai:

saugojant: rageliai, kaip ir 3io tipo gaminiai, yra geltoni

skaidris, be kruopeliy priemaisy, lygaus pavir3iaus.

po virimo: virimo laikas 10 min
vandens sugérimas 210 %
nuostoliai verdant maZesni nei 5 %

nelipnis, lygaus pavir$iaus, forma islai-

koma, skonis standartinis, be prieskonio.

Pavyzdys 4 Dvimenteés auselés

Pradinés medZiagos: - 100 % smulkiagridiniy kvietiniy
| kruopeliy
daleliy dydis maZesnis nei 0,250 mm
baltymas 13,5 % saus. medZ.
pelenai 1,00 % saus. medZ.
dregnumas 13,6 $ HO

Sausa medZiaga kartu su vandeniu maiSytuve apdirba iki
3alios te3los, kurios drégnumas yra 32 % H;0, gavimo.
Vietoje tiesioginio tiekimo ant presuojan¢io sraigto
te3los gabalai transporteriu paduodami ant jistatyto
makarony preso ir nuo jo ant maitinandiojo sraigto, o

po to presuojami i auseles.

Pagaminimo parametrai:

- dozatorius sausos medZiagos na3umas 800 kg/h
te$los dregnumas 32 % H)0

- mi8inys kaip ir pav. 3

- formuojantis mazgas maitinantis sraigtas 31 aps/min
presuojantis sraigtas 24 aps/min
cilindro temperatira 25°C
galvutés temperatiira 35°C
spaudimas 110 bar.

iSretinimas 0,9 bar.
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Baigiamasis dZiovinimas vykdomas analogiskai pavyzdZiui 3.

Ivertinimo rezultatai

Lyginant su standartine produkcija, gauti analogiski

pavyzdZiui 3 rezultatai. Gauta produkcija nenusileid?ia
standartinei.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Minkymo irenginys (1) Zalios teSlos pagaminimui su
u¥daru korpusu (2), komponenty padavimo anga (12),
i8krovimo antvamzdZiu ir nepertraukiamai veikiandiais
korpuse (2) darbiniais padargais (3), b e s 1 s ki -
riantis tuo, kad darbiniai padargai (3) turi du
veikian&ius kartu darbinius velenus (5, 6), ant kuriy
patalpinti mai3ymo ir minkymo elementai (7, 8, 9, 7',
g8', 9') su priverstiniu padavimu per visg korpuso

darbini pjuavi.

2. Minkymo irenginys pagal 1 punkta, besis ki -
riantis tuo, kad darbiniai padargai (3) sudaryti
i% dvieijy kartu veikianciy veleny (5, 6), kiekvienas 13
kuriy turi besikei&ianéius produkto praéjimo kryptimi
minkan&ius sraigtus (7, 8, 9, 7', 8', 9') ir pjovimo
elementus (10, 11, 10', 11'), Dbe to, idkraunamasis

antgalis pagamintas be presformos.

3. Minkymo irenginys pagal 1 arba 2 punkta, b e s 1 -
s kiriantis tuo, kad pirmas minkanciy sraigty
(7, ) komplektas pagamintas kaip maitinancioji
sraigtiné pora (14), o paskutinis minkand¢iy sraigty

komplektas - kaip i3stumianti sraigtiné pora (9, 9').

4. Minkymo irenginys pagal viena i 1-3 punkty, b e -
s iskiriantis tuo, kad tolygiail irengti ne
maZiau kaip trys sraigtiniy pory (7, 7' - 8, g - 9, 9")
komplektai, tarp kuriy jirengtas komplektas i3 pjovimo

elementy pory (10, 10' - 11, 117) .

5. Minkymo irenginys pagal vieng i% 1-4 punkty, b e -
s iskiriamntis tuo, kad darbiniail padargai (3)
pagaminti dviejuy besisukanciy viena kryptimi velenu (5, 6)

pavidalu, be to, du velenai (5, 6) turi viena pavargy,
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apskaiCiuota maZesniems nei 200 aps/min, geriausiai

20-100 aps/min, ypatingai 40-70 aps/min.

6. Minkymo jreng:nys pagal vieng i3 1-5 punkty, b e -
s i s kiriant i s tuo, kad minkymo irenginio
aktyvaus 1ilgio L, ir protarpio diametro D; santykis

sudaro nuo 3 ixki 7.

7. Minkymo jrenginys pagal viena i3 1-6 punkty, b e -
s i s ki r iant i s tuo, kad stacionariniame

korpuse patalpintas au3intuvas arba $ilumokaitis (20).

8. Minkymo jirenginys pagal viena i% 1-7 punkty, b e -
siskiriantis tuo, kad komponenty, ypatingai
kruopeliy ir vandens, padavimo angos i3déstytos atski-
rai pirmoje minkymo Jjrenginio (1) dalyje, apripintoje

sraigtiniais ijtaisais (7, 7').

9. Minkymo irenginys pagal vieng i$ 1-8 punkty, b e -
siskiriantis tuo, kad jis pagamintas kaip
Zemo spaudimo te$los minkymo ma3ina ir prie jo pri-

taisytas vienvelenis sraigtinis ekstruderis (36).

10. Minkymo jrenginys pagal 9 punkta, b e s i s k i -
r i a n t 1 s tuo, kad vienvelenio sraigtinio
ekstruderio (36) aktyvusis 1ilgis ne maZiau kaip du

kartus vir$ija minkymo jrenginio (1) aktyvuji ilgij,.

11. Minkymo jrenginys pagal 9 punkty, b e s i s k i -
r i ant i s tuo, kad vienvelenis sraigtinis eks-
truderis (36) apskritai ne maZiau kaip 2,5 karto ilges-

nis uZz minkymc irengini (1).

12. Minkymo irenginys pagal viena i3 1-11 punktuy,
besiskiriantdis tuo, kad jis patalpintas

tiesiogial vir$ vienvelenio ekstruderio (36) su tedlos
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gabaly ant vienvelenio ekstruderio (36) perdavimo
Sachta (35).

13. Minkymo irenginys pagal vieng i$ 1-12 punktuy, b e-
s i s k i r i a n t i s tuo, kad tarp Jjo ir
vienvelenio ekstruderio (36) yra irengtas antvamzdis

(43) oro slégio maZinimui.

14. Minkymo jrenginys pagal vieng i$ 1-13 punkty, b e-
s i s k i r i a n t 1 s tuo, kad vienvelenio
sraigtinio ekstruderio (36) presformos srityje (40) yra
jirengtas slegiamasis siurblys (51) tokiy gaminiy kaip

virtiniai (52) arba koldanai (53) pagaminimui.

15. Minkymo jrenginys pagal 1 punkta, b e s i s k i -
r i a n t i s tuo, kad prie minkymo irenginio
prijungtos viena ar kelios te3los koc¢iojimo veleneéliy
poros (60, 61).

16. Zalios te3los makarony gaminiams pagaminimo budas,
kai te3los dregmés kiekis 25-40 svorio %, te3la, galu-
tinai presuojant sraigtiniu ekstruderiu arba galutinai
apdirbant velenéliais, jgauna uZduota formg ir su-
pjaustoma, b e s i s k 1 r i a n t 1 s tuo, kad
pradinius komponentus sumai3o saveikaujanc¢ia darbiniy
veleny pora tuo padiu metu priverstinai juos judindami
ir daugkartiniu minkymu apdirba, gaunant Zalig tes3lg su

baltyminiu karkasu.

17. Bidas pagal 16 punktg, b e s i s kiriantis
tuo, kad pradinius komponentus pirmame etape apdirba
susieta darbiniy veleny pora besikeidiané¢iu ir tolygiu
iZminkymu ir supjaustymu, gaunant nesupresuota Zalig
tedla, o antrame etape Zalia te3la vienveleniame prese
homogenizuojasi, ja veikia auk3tu slégiu arba presuoja

velenéliais i uZduotg forma ir supjausto.
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18. Bldas pagal 17 punkta, b e s i s kiriant is
tuo, kad Zalig te$la perduoda i3 pirmo etapo i antra

nenaudojant spaudimo.

19. Budas pagal 17 arba 18 punkta, b e s i s k 1 -
riantis tuo, kad produkty pirmame etape trumpiau
nei 60 sekundZiy nenutrikstamai apdirba, esant produkto

temperatirai 20-70°C, geriausiai 40-50°C.

20. Budas pagal vieng i3% 16-19 punkty, b e s i s k i -
r 1 ant i s tuo, kad Zalig te$lg i3 pirmo etapo
iSmeta gabalais, ir savo paties svorio veikiamus
gabalus tiesiogiai perduoda i antrg etapg kompaktiskos

vienalytés masés sudarymui.

21. Bldas pagal vieng i% 16-20 punkty, b e s i s k i -
r 1 a n t i s tuo, kad kruopeles, smulkiagrides
kruopeles arba miltus kartu su vandeniu, kiau&iniais ir
kitomis aromatinémis, skoni ir kokybe gerinan&iomis
medZiagomis minkymo irenginyje minko i vienalytés
teSlos granules, kurias skirsto pradinio kalibravimo

veleneéliais ir ant jy formuoja i juostsy.

22. Budas pagal 21 punktg, be s i s kiriantis
tuo, kad uZ minkymo jrenginio irengia vieng arba kelias
kalibruojandiy veleneéliy poras, itaissg iSilginiam

pjovimui ir jtaisg skersiniam pjovimui.

23. Budas pagal 21 arba 22 punkta, besis k 1 -
riantis tuo, kad po minkymo irenginio sraigtiniu
ekstruderiu i§ teSlos formuoja juosta, kurig po to

kalibravimo velenéliais i%kocdioja.

24. Bado, nurodyto viename i% 16-23 punktuy, panau-

dojimas ilgu arba trumpy makarony gaminiy pagaminimui.
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25. Minkymo irenginio, nurodyto viename i3 1-15 punktu,
panaudojimas ilgy arba trumpy makarony gaminiy paga-
minimo linijoje tiesiogiai pried sraigtini ekstruderi

arba su irengtu tarp juy perdavimo elementu.
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