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(57) Referatas:

I$plésty maisto produkty gamybos bidas. Naudojamas maisto pramonéje ispiésty maisto produkiy gamybai.
{&radimo esme sudare tai, kad tesla iSeina i$ ekstruderio tutos ir ekstrudatas po to apdirbamas karstoje terpéje.
I&einandio ekstrudato temperatiira palaikoma mazdaug iseinancios i thtos teslos temperatlros lygyje, toliau
apdirbama iskart po ekstruzijos. Te3los erkstruzija atliekama tiesiog | karsta alicju ar taukus. Kadangi ekstrudatas
neaidaldomas, pavyzdziui, vandens isgarinimu, jis tolesnio apdirbimo matu plediasi, ir taip gaunami maisto
produktai su tekstara, identiSka tekstirai maisto produkty, kurie po ekstrudijavimo, bet prie$ jy apdirbimg karstoje
terpéje, buvo dziovinami.
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$is idradimas susijes su maisto pramone ir priskiriamas
iSplésty maisto produkty gamybos badui, kurio metu
te8la iSeina i% ekstruderio titos ir po to ekstrudatas

apdirbamas kar§tuose taukuose.

Jinomi du isplésty maisto produkty ekstruzinio pagami-

nimo budai, tai taip vadinami "lengvi urkandZziai" .

Tiesioginio iSpletimo metu teSla apdirbama auk&toje
temperatiroje slegiant ir galutinai iSpleCiama igéjimo

1% ekstruderio tGtos metu.

Netiesioginio i8pletimo metu tesla iéspaudéiama ig
ekstruderio tutos daug Zemesneje temperatiroje ir slé-
gyje, esant teslos drégnumui nuo 20 % iki 86 % (Zr. EP
paraidSka Nr. 02255770) . Tuo metu ivyksta tesSlos kleis-
terizacija ekstruderyje. Susidarantis produktas tapatus
makaroniniams gaminiams. Tolimesnio sudetingo dZiovi-
nimo procesc netu, kuris tesiasi nuo 4 iki 8 val.,
drégmeés kiekis ekstrudate sumaZinamas mazdaug iki 11 %,
ir po tolesnio kondicionavimo ekstrudatas iSpleliamas

arba karstucse taukuose, arba karStame ore.

Tiesioginio idplétimo ekstruzijos metu neapdirbtos me-
dZiagos drégnumas siekia, kaip taisyklé, nuo 13 % iki
22 %, o netiesioginio idplétimo ekstruzijos metu jis

o)

sudaro mazdaug 28-40 %. Drégnumas sumaZinamas iki 11 %

dZiovinimo proceso metu.

Zinomi ivairts iSplésty maisto produkty gamybos badai,
kuriuose tiesioginio iSpletimo ekstruzija kombinuojama
su po to einanCiu apdirbimu karStuose taukuose. Tuo
atveju, i8éjes 18 tatos supjaustytas ekstrudatas ke~
pamas kardtuose taukuose. ISeinantis 18 totos ekstru-
datas atSaldomas i3plétimu ir vandens iSgarinimu. Todel

tolesnis apdirbimas karstuose taukuose turi dZiovinimo
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ir apkepinimo pobudi, nepakeiiant maisto produkto
apimties ir teksturos.

Granuliuotas ekstrudatas, kaip apradyta EP paraiskoje
Nr. 0109554, i3éjes i8 ekstruderio tdtos gali buti pa-
pildomai kaitinamas nuo 30 min. iki 10 val., geriausiu

atveju, 1-2 val.

Rutukiuky pavidalo pusfabrikacio netiesioginio iSplé-
timo dzZiovinimu ekstruzijos nauda ta, kad galima gauti
labai specifinius maisto produkty skonio ir tekstdros
rezultatus, kokybiskai pranokstan¢ius tiesioginio i§-
pletimo ekstrudatus. Netiesioginio i3plétimo maisto
produkty gamybos bido trikumas tas, kad pusfabrikacdiy
gamybos ir Jjy dZiovinimo Jjtaisas yra sudétingas ir
brangus. Be to, sunku kontroliuoti kokybe ir i3laikyti
jos pastovuma. Siuo atveju idplésty maisto produktuy
gamybai reikia dideliy energijos sagnaudy.

Sio iSradimo pagrinda sudaro budo, leidZiancio gaminti
maisto produktus savo kokybe ir tekstiros savybémis ne-
nusileidZianius produktams, pagamintiems tiesioginio
i8plétimo badu, sukirimas. Tuo pat metu padalinami
tokie budo trikumai, kaip auk8ta kaina ir sudétinga

gaminamy maisto produkty kokybés kontrolé.

Sis uZdavinys $iuo iSradimu iSsprendZiamas taip: ekstru-
datas, 1i8ejes 18 titos, Dbeveik 1i8saugo iSeinancios
teSlos temperatiira, tolesnis apdirbimas vyksta i&kart

po ekstrudijavimo.

Ekstrudatas pagal §i i3radimg betarpidkai, be tarpinio
at8aldymo, intensyviai apdirbamas karStame aliejuje,
ore arba karStuose garucse aukStesnéje temperatiroje
(105-135°C), palyginus su temperatiira, kuri naudojama
Zinomo budo atveju. Siluma, kurig iSskiria iSsipléetimo

metu 1i8eéjes 15 tatos ekstrudatas, sukelia neiprasta
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tedlos suragejima ir i3pletimo pabaiga, © gilumos Sal-
tinio, i kuri nukreipiamas ekstrudatas, paduodamos gi-
jumos déka teslos klampumas sumazéja 1r zymiail padideja

igpléetimas.

susidariusi tekstura sukelia tradkejima 1ir igplésto
produkto kramtymo Jjausma, ir yra identigka tiktai ne-
tiesioginio igpletimo ekstruzijos budu gaminamam maisto

produktuil.

Badas pagal 3$i iiradimag suteikia galimybe gaminti auks-
tos kokybés maisto produktus, be to, S&iuo atveju ne-
reikalingi sudetingi irenginiai pusfabrikaéiu dZiovini-
mui ir kondicionavimui. Jei tradicinis jrenginys 1ir
proceso vykdymas kainuoja apie 2000000 Vokietijos
markiy, tai budo pagal 51 idradimg igyvendinimo iren-—
ginys kainuoja maziau nei puse S$Sios Sumos. Kadangi
nebitina pusfabrikaéius ilga laika dziovinti, tail tampa
paprasciau kontroliuoti ir iglaikyti ekstrudijuoty 1ix

igplésty maisto produkty kokybe.

Be to, panaudojant $io idradimo buda, Zymiai sumazeja

energetines sanaudos.

Geriausiu idradimo igyvendinimo atveju tesla ekstrudi-
juojama tiesiai i karsta alieju ar taukus, ekstruderio

tita yra tiesiog kar&tuose taukuose arba aliejuje.

Pagal kita idradimo jgyvendinimo varianta te3la tie-
kiama kanalu, kuriame temperatira ir dregmé tokia pati,
kaip ir ekstrudato, todel néra gilumos 1r drégmeés
nuostoliy iki ekstrudato patekimo i alieju ar taukus.
Kanale, kuriuo praeina ekstrudatas, yra terpés, skirtos
tolesniam ekstrudato apdirbimui, garai. Apdirbimo terpe
gali buti xarsdtas aliejus, xargtas oras arba karsti
garai. Galima, pavyzdziui, tiekti i tota mazdaug 600°C

temperatiros oOra.
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Pavyzdys.
Greitai paruo3iama pieni3ka koSé i§ susmulkinty grudy.

Tikslas - pieni3kos ko8és koncentrato, kuri sudaro 45 %

ry#iu, 40 % pieno milteliy, 11 % cukraus ir 4 % van-

dens, pagaminimas.

Nustatyta, kad, kucmet ekstruduojamg misini sudaro 1,7 %
pieno milteliy ir 1,8 % cukraus, ekstruderyje atsiranda
tam tikras kvapas, nesukeliantis nepageidaujamo patam-
séjimo. Likusio pieno milteliy ir cukraus kiekio su-
skaidymas i suspensija ir sausg sudedamgja atliekamas
taip, kad, i§ vienos pusés, suspensijos klampumas buty
tinkamas 7jos i&purdkimui ir, i3 kitos puses, sausoji

medZiaga idsilaikyty ant sudreékinto produkto.

] ekstruderi maiZant buvo pilama 87 kg ryziy milty, 1,8 kg
pieno milteliy, 1,8 kg cukraus ir 9,4 kg wvandens, kol
susidarydavo 19 % drégmés taki masé. Ekstruderio nasSu-
mas - 300 kg/val. Buvo naudojamas firmos Saaf 60-1002-C~CTA-E
markés greitasis trumpas sraigtinis ekstruderis. Sraig-
to skersmuo 90 mm, ilgis 200 mm, sukimosi greitis
650 aps/min. TGtos ir darbiniy elementy konfiguracija
tokia, kad masés temperatira palaikoma ties 166°C
reikdme. Vidutinis buvimo ekstruderyje laikas - 7 sek.
I3¢jimo antgali sudaro dvylika 2,5 mm skersmens kiau-
rymiy. Pjaunantysis itaisas atlieka 10000 pjiviy per
min. Gaunamas ekstrudatas su dideliu pavir$iumi (i8-

barstymo lyginamasis svoris - 22 kg/m3).

§is ekstrudatas buvo paduddamas i padengiantiji bugng
su gnybtais (skersmuo 800 mm, ilgis 4000 mm). Bagne 500 mm
atstumu nuo iéjimo kiaurymés yra skystuy elementuy is-
purdkimo tata, o 1500 mm atstumu - sausy elementy pa-

skirstymo itaisas.
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13RADIMO APIBREZTIS

1. Isplésty maisto produkty gamybos budas, kurio metu
tedla i%eina i% ekstruderio tutos ir ekstrudatas po to
apdirbamas karstoje terpéje, b e s i s k iriantis
tuo, kad i8einantio 18 titos ekstrudato temperatira
atitinka iSeinanc¢ios teslos temperatira, 1ir kad toliau

apdirba tiesiog po ekstruzijos.

2. Badas pagal 1 punkta, b e s i skiriantis
tuo, kad teslos ekstruzija atlieka tiesiog i karsta

aliejy ar taukus.

3. Buodas pagal 1 punkta, besiskiriamntidls
tuo, kad ekstrudata praleidZia kanalu, kuriame drégme
ir temperatura lygil iZeinan&io 18§ tutos ekstrudato

drégmei ir temperatirai.

4. Buodas pagal 3 punkta, besiskiriantids
tuo, kad kanale yra terpés, kurioje toliau apdirba eks-

trudata, garai.

5. Badas pagal 1-4 punktus, besiskiriantis
tuo, kad tolesnio apdirbimo terpe yra riebalai, alie-

jus, karsStas oras arba kardti garai.
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