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Sis iSradimas priskiriamas pieno ir jo produkty perdirbimo biidams. Tiksliau $is
iSradimas yra skirtas pieno produkty gamybos biidui, kuris leidzia i§saugoti
fermentinius arba cheminius junginius po pieno ultrafiltracijos, bet rauginant
termofilinémis ir/arba mezofilinemis pieno riigsties bakterijomis, pereinant i§
skysto i kietg “stirin}” bivj, kuriame gali biiti laikomas ir pjaustomas, ir kuris yra
paruostas siidymo ir brandinimo ciklui.

Zinomi siiriy gamybos biidai, kuriuos sudaro keliy stadijy seka, tokiy kaip pieno
gélio formavimas pieno ir/arba fermentiniu rigimu, varskés formavimas formose,
varSkés sausinimas ir/arba presavimas, padidinantis sukibimg | biidingg siirio
dydZziui gabalg, iSriigy iSbeginimas, slirio i§¢mimas i§ formy, ir po to siidymas, o

veliau nokinimas.

Sie biidai realizuojami naudojant jrenginius, kuriy pagalba po ultrafiltracijos
gaunami skysti pirminiai stiriai arba koncentratai, turintys didele dalj iSrigy
baltymy (zZritireti Prancuzijos patentag  Nr. 2 052 121), ir kuriy pagalba gaunama
auksta siiriy iSeiga (nepertraukiamai gaminant koncentrata), tai leidzia sutaupyti
sutraukiancius fermentus. Nors sinerezés reiSkinys, kuris yra gélio daleliy
aglomeracija, laiko bégyje praktiSkai neegzistuoja skystame pirminiame siiryje,
sutraukianc¢io fermento arba fermentinio junginio panaudojimo pieno riigsties
arba riigStinéje koaguliacijoje néra visiSkai iSvengiama, todél tarpinéje stadijoje
varSkes patalpinimui yra naudojamos formos .

Striy gamybai reikia didelio kiekio ilgalaikio naudojimo formy, todél Zymiai
padidéja gaminimo ir prieZiliros operacijy kiekis (iS¢mimas i§ formy, plovimas,

presavimas ir pan.).

Yra zinomi produktai, gaunami buidais, paremtais Slyties jégos taikymu
ultrafiltraciniam koncentratui ir dél to gaunant stuktiros pakitimus (ZiGréti
Vokietijos patentg Nr. 2 430 199 ir Pranciizijos patentg Nr. 2 589 331). Sie
koaguliacijos procesai yra naudojami skystiems produktams, ypatingai gérimams,

arba SvieZiai paruoStoms teSloms.

Sio i§radimo uzdavinys - paSalinti auk$¢iau minétus triikumus gaminant pieno
produktus biidu, kai i§ koncentrato, gauto po ultrafiltracijos, gauna produkta,
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ypac stirj, o pereinant i§ skysto bivio j kieta neprideda koaguliacijos agento ir
todél galima vykdyti tolimesnes galutinio produkto gavimo stadijas.

Siame iradime sitiloma ypa¢ panaudoti struktiiros modifikacijos reiskinj, kuris
vyksta pieno produkte esant tam tikroms duotoms fiziko-cheminéms sglygoms,
kai naudoja Slyties slégj. Tuo biidu skystas pirminis siiris pereina i§ skysto biivio j
kieta, kuriame gali biiti pjaustomas ir laikomas.

Pieno produkty gamybos bidas pagal iSradimg leidZia sutrumpinti gamybos
procesa:

- neatlickant var$kés formavimo, patalpinant skysta koncentrata kartu su
sutraukianciu fermentu,

- nenaudojant formy,

ir leidzia:

- formuoti galutinj produkta, kurj galima patiekti sidymui nepertraukiamai ir
nedelsiant;

- gaminti jvairiy dydziy ir formy sirius;

- pripildyti ir/arba pridéti spalvinanéiy ar aromatizuojanéiy medziagy;

- pridéti jdary nuolat arba pertraukiamai.

Taigi pieno produkty gamybos biidas, susidedantis i3 bent vienos ultrafiltracijos ir
brandinimo stadijos, pasiZymi tuo, kad jis apima bent viena stadija, kai minéta
produkty slegia pasroviui homogenizacijos stadijos eigoje, po kurios vykdo bent
viena paskirstymo stadijg, kuri leidZia jvykdyti produkto peréjima i3 skystos fazés
i kieta, ir po to vykdo bent vieng iSvalcavimo ar dekompresijos stadija formavimui
ir galiausiai vykdo bent vieng minéto kieto produkto pjaustymo i porcijas stadija.

Kiti 8io iSradimo pranaSumai ir charakteristikos paaiskinami Zemiau pateiktame
apraSyme kartu su pridétais bréZiniais, kurie iliustruoja tipinj gamybos biido
lgyvendinimo jrenginj be jokiy iSreiksty apribojimy. BréZiniuose pavaizduota:

Fig. 1 - jrenginys, skirtas biido pagal iSradima jgyvendinimui, susidedantis i§
brandinimo dalies, homogenizatoriaus, kietinimo ir gélio formavimo
dalies, pjaustymo dalies ir sidymo dalies;

Fig. 2 - kietinimo ir gélio formavimo dalies pjiavio vaizdas;
Fig. 3 - lekstes formos komponentas, susidedantis i§ purk$tuvy arba rutuléliy,
kurie sukelia produkto fazés pasikeitima, priekinis pjivio vaizdas;



3 LT 4103 B

Fig. 4 - 1ekstes formos komponento, susidedanéio i§ purkituvy arba rutuleliy,
pagal fig. 3 Soninio pjivio vaizdas;

Fig. 5 - formavimo dalies, apriipintos markiravimo spaustuvais, priekinés puse€s
dalinio pjivio vaizdas;

Fig. 6 - formavimo dalies, apriipintos markiravimo spaustuvais, pjivio i§ virSaus
vaizdas.

Pieno produkty gamybos biida, atitinkantj iSradima, vykdo eile stadijy, kurios i$
skysto koncentrato, gauto ultrafiltracijos dalyje 1, leidZia gauti kietas produkto
porcijas, ypatingai stirio produktus.

Skystag koncentratg po ultrafiltracijos paduoda j brandinimo rezervuarg 2,
kuriame galimai rauginanat termofilinémis ir/arba mezofilinémis pieno rigsties
bakterijomis nustato butinas fiziko-chemines salygas, ypatingai parenkant
audinimo ir pH salygas pagal charakteristikas, bidingas jo formavimui.
Pavyzdziui, gali buti paminéta, kad pieno produktams, ypatingai sudarytiems
termofiliniy pieno riigsties bakterijy, au$inimo temperatiira yra artima 45°C, bet
ne maZesne Kaip 36°C ir pH reik§mé yra ribose nuo 5,00 iki 5,90.

IS brandinimo rezervuaro 2, skysta koncentratg papildomu siurbliu 3 tiekia i
homogenizatoriy 4, panaudojat specialiai sujungtus du antgalius 5, kurie pakelia

produkto slegj.

Homogenizacijos stadijos, vykdomos homogenizatoriuje 4, metu vykdo bent
vieng suslégimo stadija, kurios metu iSspaudzia skysta produkts | bent viena
dekompresijos elementg 6, ypatingai voZtuvo tipo, sujungta su sistema
reguliuojamomis spyruoklémis 7.

Slégimo stadijos metu koncentrato slégio reik§mé yra netoli 300 bary ir jj leidzia
per lekstés formos komponentg 8, aprilpinta tdtomis 9, kuriy pagalba vykdo
skysto koncentrato arba pirminio siirio virtimg stirio géliu. Lékstés formos
komponentas 8 turi tiitas 9, iSdéstytas taip, kad suformuoty lygius sektorius 10
(ypac pagal skersmenj) apvaliame I¢kstés formos komponente 8; minétos tiitos 9
yra uZpildytos purkStuvais arba rutuléliais 11, ypa¢ penki i§ jy yra padaryti i§
volframo karbido. Tiekimg pasirinktinai vykdo | lekstés formos komponenta 8
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titomis 9, kuriomis galima tiekti jvairius komponentus, kuriuos prideda
pompuojant ir kuriuos siikurine srove jnesa j sirio tesla.

Atsizvelgiant | palankias charakteristikas, adis 12, statmena kiekvienos tiitos 9,
talpinanéios purkStuvus arba rutuliukus 11, atraminio pavirSiaus plokStumai 13,
yra palinkusi kampu o, nuo 5° iki 20°, geriausia 13°, santykinai tiitos asiai 14. Si
kombinacija, viena vertus, leidZia sukelti atskyrimo ¢iurksles vidiniy sieneliy 15
kryptimi, ir, antra vertus, laiduoja, kad siirio gélio grei¢io profilis yra ploki¢ias,
greicio profilio forma yra lemiama geram produkto isskirstymui ir siirio gélio

tvirtumui.

Po Sios perdirbimo stadijos iSvalcavimo jrenginyje 16 vykdo bent viena
ivalcavimo stadijg arba gélio dekompresijos ir formavimo j ritinj stadija. Sias
stadijas vykdo per daugybe i8linkimy 17, i§ kuriy bent vienas atsiskiria ir jeina j
vamzdZio 18 cilindring dalj, turin¢ig bet kokio tipo segmentus. Vidinés vamzdZio
sieneles 15 turi naudingas pavirSiaus savybes, ypac¢ pavir§iaus sandaros lygyje,
siirio gelio, su kuriuo jos lieCiasi, atzvilgiu; be to vamzdis 18 yra pagamintas i3
plastikinés medziagos, ypa¢ polimetilmetakrilato (P.M.M.A.) tipo, kurio slydimo
savybes yra svarbios. Be to, yra naudinga, kad iilginé cilindro asis 19 biity
pakrypusi keliy laipsniy kampu B nuo 5° iki 30°, geriausia 15° kampu,
horizontalés atzvilgiu. Si konformacija sukuria, viena vertus, reikiama
prieSprieSinj nutekejima cilindre ir uztikrina jo visiSka uZpildyma, antra vertus,
sudaro salygas, kurios palengvina po to vykdoma produkto ritinio pjaustymga j
porcijas. Valcavimo cilindras sukelia gélio virtima homogeniska tirita tesla,
neturinia skysto ekstrakto, kurios struktiira yra tokia, kaip ir galutinio produkto.

Sios struktiiros, istekancios i3 purkStuvo, tvirtumas gali biti jvertintas tokiu biidu:
gabalelj strio jstato j stovg, apibrézta DIN 10 331 standartu. VisiSkai ploks¢iam
25 mm ilgio gabalui paima 0,3mm skersmens strypa ir leidzia Zemyn 0,1 mm/s
greiCiu. PavyzdZio temperatiira yra 15°C. Jéga, biiting uZtikrinti strypo
skverbimasi | sirio pavyzdj, matuoja atitinkamu prietaisu, esant pastoviam

skverbimosi greiciui.

Tokiu bldu tolimesnés skverbimosi jégos reikSmés, gautos siiriams,
pagamintiems iSradime apraSytu biidu, yra nuo 0,2 iki 2,2 niutony. Sios reik$meés,
palygintos su reikSmémis, gautomis SvieZiems teslos tipo siiriams, yra nuo 0,04 iki

0,1 niutono.
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Paskuting stadija sudaro ritinio pjaustymas j gabalus bent vienu raikymo
komponentu 20, tokiu kaip viela ar plastikinis strypas, sujungtu su bent vienu
formavimo komponentu 21 ir markiravimo komponentu. Palikdamas vamzdj,
stirio teslos ritinys, kuris iSeina lauk nepertraukiamai dél nepertraukiamo slégimo
priemoniy veikimo, i$ homogenizatoriaus 4 eina per formavimo komponentg 21,
apriipintg gaubtais 22, kuriy forma pasirinkta tokia, kokios pageidauja vartotojas.
Pavyzdziui, norint gauti ovalias porcijas, gaubtai 22 jy kontakto su ritiniu zonoje
yra jgaubty formy.

Sutinkamai su kitu jgyvendinimo pavyzdziu, ritiniui, turinéiam plokicias sieneles,
gaubtai 22 yra tiesialinijinés formos.

Siuose gaubtuose 22 iSdestytose ertmése 23 yra daugybé spaustuvy 24, turinéiy
isgaubtumus 25, kuriy forma atitinka gaubto 22 forma ir kurie yra nukreipti
ritinio kryptimi, kad galéty padaryti slenkan¢iame produkte jdubusj ispauda 26.

Sie spaustuvaij 24 yra paleidZziami slenkamuoju judéjimu ritinio sieneliy judéjimo
kryptimi daugybe darbo priemoniy 27, tokiy kaip pneumatinés svirtys. Kiekviena
1§ svirCiy turi taSka 29 pritvirtinimui prie fiksuoto masinos rémo, kiekvienas i
svirties koto 28 laisvy galy yra iStisai prijungtas prie atitinkamy spaustuvy 24.
Sarnyrinis tadkas 29, ypa¢ "rutulio-ir-lizdo" tipo, jgalina vykdyti spaustuvy 24
aSiniy ir radialiniy judesiy kombinacija, pastariesiems suspaudziant ritinio

sieneles.

Spaustuvy 24 kinematika gali biiti vykdoma tokiu biidu:

- vykdo radialinj slenkamajj judéjima link ritinio sieneliy, kol jdubusiu jspaudu
paZymimas slenkantis produktas;

- ritinys nepertraukiamai slenka link i$¢jimo i§ gaubto 22, kas sukelia aginj
slenkamajj spaustuvy 24 judéjima;

- spaustuvus 24 atlaisvina ir graZina, ypa¢ griztamyjy spyruokliy sistemos 30
pagalba, | jy prading padétj kitam ciklui, todél judéjimas darosi panasus j

piligrimo Zingsnj.

Raikymo komponentas 20, toks kaip viela, sujungta su svyruojancia alkiine 31
(fig. 1), Svytuoja nepertraukiamai, greiciu, apibréZtu vartotojo, ir faze, suderinta
su spaustuvy 24 ir gaubty 22 priekinés sienelés 32 kinematika, kad vidurinés
zonos 33 lygyje palikty kiekvieno i spaustuvy 24 jspaudus 26.
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Sutinkamai su kita i§radimo ypatybe, pjiivis 34 yra pakrypes kampu t nuo 5° iki
20°, geriausiai nuo 8° iki 12°, i§¢jimo plokStumos 32 atzvilgiu tam, kad biity
kompensuotas gelio, sauso koncentrato sudéties ekstrakto, kurio jau nebéra
tatoje, deformacija.

Gamybos biidg, kuris yra iSradimo objektas, naudinga kontroliuoti automatine
kontroles sistema (brézinyje nepavaizduota), pagrista kompiuteriais ir
programuojamais loginiais elementais, sugebanciais automati§kai kontroliuoti
pjaustymo komponento 20 judéjima.

Sutinkamai su vienu $io blido jgyvendinimo varijantu, pastarasis leidZia per skysta
koncentratg leisti dujas, ypac anglies dioksidg arba azots. Taip pat j skysta
pirminj stirj arba | gelj galima jterpti skonio gerintojy, struktiiros ar jdary agenty,
nebitinai nepieniskos kilmés, kurie yra homogeniskai ir tolygiai paskirstomi.

Budas, kuris yra iradimo objektas, dar uZtikrina, kad dauguma skysto
koncentrato, gauto po ultrafiltracijos dalies 1, po jo peréjimo per lékités formos
komponentg 8, apriipintg purkStuvais ar rutuléliais 11, pavirsta varike, kurios
bivis, priklausomai nuo sudéties, kei€iasi nuo teslos iki tvirtos biisenos, panasios j
teSla, kurios charakteristikos atitinka DIN 10 331 standarto reikalavimus,
priklausomai nuo technikiniy parametry. Be to, $iame procese néra isriigy
sunkimosi, todél stebimas Zymus iSeigos padidéjimas, sulaikant varskéje
praktiSkai visus tirpius vandenyje baltymus. '

Kaip pagrindinis pranaSumas taip pat paZymétinas absoliutus dZiovinimo
nebuvimas po pjaustymo ir todél nesumazéja supjaustyto produkto svoris.

Formavimo vamzdio 21 ir gaubty 22 pagalba galima keisti produkty formos,
mases, sudéties ir tirstumo charakteristikas, ir, atitinkamai, produktus, gautus
Siame gamybos procese, tai atlikti per labai trumpa laikg ir didinti jy kiekius,
didinant jrengimy pajégumag ultrafiltracijos dalyje 1, ir sidymo dalyje 35.

Sutinkamai su kitu biido, kuris yra i§radimo objektas, jgyvendinimu, formavimo
vamzdis 21 yra pailgintas ir apripintas apvalkalu, leidZianc¢iu skysto $aldymo
agento pra€jima, uztikrinantj teslos Sildymga ar ausinima.

Duota, kad taip pat nebiitina sumaiSyti koaguliuojantj fermentg su koncentratu
arba skystu pirminiu siiriu, kad jvykty koaguliacija, taip pat iSvengiama plutos
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“tepimo” reiSkinio, kuris praktiSkai visuomet stebimas ultrafiltruoto koncentrato
koaguliacijos atveju, naudojant koaguliuojantj fermenta.

Sis iSradimas neapsiriboja tipiniu gamybos biido jgyvendinimu, apraSytu
auksciau, bet apima visus i$ to iSplaukiancius variantus.
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ISradimo apibréitis

1. Pieno produkty gamybos biidas, apimantis bent vieng ultrafiltracijos ir
brandinimo stadijas, besiskiriantis tuo, kad vykdo bent vieng stadija, kai
minétg produkty slegia vykdant homogenizacijos stadija, po to vykdo bent vieng
paskirstymo stadija, kuri leidZia produktui pereiti i§ skystos fazés j kieta, ir po to,
vykdo bent vieng valcavimo arba dekompresijos stadijg formavimui ir, galiausiai,
bent vieng gauto kieto produkto supjaustymo j porcijas stadija.

2. Budas pagal 1punkta, besiskiriantis tuo, kad j skysta koncentrata
jveda dujas, ypatingai anglies dioksidg arba azota.

3. Biidas pagal 1ir 2 punktus, besiskiriantis tuo, kad i skysta pirminj siirj
arba | geli iveda skonio stiprintojus, struktiirinius ar jdary agentus, nebiitinai
nepieniS$kos kilmes, ir juos paskirsto homogeniskai ir vienodai.

4. Biidas pagal 1-3 punktus,besiskiriantis tuo, kad gauto produkto
ritinio pjaustymg | porcijas vykdo bent vienu raikymo komponentu, sujungtu su
bent vienu formavimo komponentu ir Zyméjimo komponentu.

5. Budas pagal 4 punkta, besiskiriantis tuo, kad pjaustymo komponento
ir spaustuvy judéjimg kontroliuoja automatiné kontrolés sistema, susidedanti is
kompiuteriy ir programuojamy loginiy vienety.

6. Irenginys biido pagal 1 - 5 punktus jgyvendinimui, besiskiriantis tuo,
kad jis turi bent vieng lekStés formos komponenta (8), apriipintg gausybe tiity
(9), skirtg koncentrato arba skysto pirminio siirio peréjimui i§ skystos fazés j
kieta.

7. Irenginys pagal 6 punkta, b e sis kiriamntis tuo, kad prie
homogenizatoriaus (4) yra bent vienas slégimo mazgas, sujungtas su
homogenizatoriumi  (4), iSspaudZian¢iu skysta produktg | bent viena
dekompresijos elementa (6), ypa¢ voZtuvo tipo, kuris yra suderintas su sistema
reguliuojamomis spyruoklémis (7).
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8. Irenginys pagal 6 ir 7 punktus,besiskiriantis tuo, kad 1ékités formos
komponento (8) tiitos (9) yra uZpildytos daugybe purkStuvy arba rutuléliy (11),
ypac penki i jy padaryti i§ volframo karbido.

9. Jrenginys pagal 8 punkta, besiskiriantis tuo, kad 1ékstés formos
komponentas (8) susideda iS gausybés tiity (9), skirty jvairiy komponenty,
ivedamy pumpuojant, siikuriu jneSimui i siirio tesla.

10. Jrenginys pagal 8 punktg, besiskiriantis tuo, kad aSis (12), statmena
kiekvienos tiitos (9), talpinancios rutul€lius (11) atraminio pavirSiaus (13)
plokstumai, yra palinkusi kampu o nuo 5° iki 20°, geriausiai 13°, tiitos adies (14)

atzvilgiu.

11. Jrenginys pagal 6 - 10 punktus, besiskiriantis tuo, kad iSvalcavimo
mazgas susideda i§ daugybés islinkimy (17), i8 kuriy bent vienas atsiskiria ir i§eina
j cilindring arba vamzding dalj (18), turincig bet kokio tipo segmentus.

12. Irenginys pagal 11 punktg, besiskirian tis tuo, kad vamzdZio vidinés
sienelés (15) turi naudingas pavirSiaus savybes, ypa¢ pavirSiaus sandaros
lygmenyje, siirio gélio atzvilgiu, su kuriuo jos lie€iasi, 0 minetas vamzdis (18) yra
padarytas i§ plastikinés medzZiagos, ypac polimetilmetakrilato (P.M.M.A.) tipo.

13. Jrenginys pagal 11 ir 12 punktus, besiskirian tis tuo, kad formavimo
vamzdis (21) yra prailgintas ir apripintas apvalkalu, leidZian¢iu praeiti skystam
Saldikliui, ir jgalinanciu §ildyti arba auSinti tesla.

14. Jrenginys pagal 11 - 13 punktus, besiskiriantis tuo, kad iSilgine
vamzdzio (18) asis (19) horizontalés atzvilgiu yra palinkusi kampu p nuo 5° iki

30°, geriausiai 15°.

15. Jrenginys pagal 6 - 14 punktus, besiskirian tis tuo, kad formavimo
komponentas (18, 21) turi gaubtus (22), kuriy forma yra pasirenkama taip, kad

biity palaikoma reikiama ritinio forma.

16. Irenginys pagal 15 punkta, besiskirian tis tuo, kad gaubtai (22) turi
ertmes (23) su gausybe spaustuvy (24), turin¢iy iSgaubtumy (25), kuriy forma
atitinka gaubty (22) forma, ir nukreipty ritinio sieneliy kryptimi tam, kad
padaryty slenkanciame produkte jspaudus (26).
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17. Irenginys pagal 16 punkta, besiskirian tis tuo, kad spaustuvai (24) turi
galimybe judéti slenkamuoju judejimu ritinio judéjimo kryptimi, saveikojant su
gausybe darbo priemoniy (27), tokiy kaip pneumatinés svirtys.

18. Irenginys pagal 17 punkta, besiskiriantis tuo, kad laisvi darbo
priemoniy galai (28) yra sujungti SarnyriSkai su atitinkamu spaustuvu (24) ir
Sarnyrinis taSkas (29), ypa¢ rutulio-ir-lizdo tipo, sujungtas adiniy ir radialiniy
judesiy kombinacija su spaustuvais (24), pastariesiems suspaudZiant ritinio

sieneles.

19. Irenginys pagal 15 - 18 punktus, besiskirian tis tuo, kad raikymo
komponentas (20), toks kaip viela arba plastikinis strypas, sujungtas su
svyruojancia alkiine (31), uZtikrinandia Svytuojantj judesj greiciu, apibréztu
vartotojo, ir faze, suderinta su spaustuvy (24) ir priekinés gaubty (22) sienelés
(32) kinematika, kad vidurines zonos (33) lygyje palikty kiekvieno i§ spaustuvy
(24) jspaudus (26).

20. Irenginys pagal 19 punkta,besiskiriantis tuo, kad pjivio plok§tuma
(34) i8¢jimo plokStumos (32) atzvilgiu yra pakrypusi kampu 1 nuo 5° iki 20°,
geriausiai nuo 8° iki 12°.
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